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Une 

gamme 
complète 

de machines 


@ Moteurs asynchrones di et triphasés normaux et 
spéciaux. 

© Moteurs monophasés de puissances fractionnaires. 

© Moteurs à courant continu normaux et spéciaux. 

© Alternateurs et génératrices normaux et spéciaux. 

© Groupes convertisseurs Groupes électrogènes. 
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la marque 
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LA COMPAGNIE GÉNÉRALE D'ÉLECTRICITÉ 
A. AU De NE FRANCS | 


SUR UN SIMPLE OUTIL 


CERROMATRIX n exige aucune 
habileté particulière. Son bas point 
de fusion (120°! permet d'éliminer 
tout risque de recuit involontaire des 
poinçôns et des matrices 
Il peut être relondu et utilisé in- 
définiment 
Demander le 


MANUEL CERROMATRIX 
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LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MÉCANIQUES 


LIVRAISON RAPIDE 60 


LYON 
Socété Mécanique et Electrique du Rhône 
sklis 45-58 


ailleten 91-87 


MOTEURS ELECTRIQUES 


TEL I0RUE VARET PARIS 15 
RUE VARET TEL. 51.10 


NOS ABONNÉS SE DOCUMENTENT ENTRE EUX 


RéronNsEs, nous publions les demandes de renseignements adressées par 


Sous cette rubrique QUESTIONS ET 
de nous transmettre. 


nos abonnés et les réponses à ces questions que d'autres abonnés seront en mesure 
Nous faisons appel à tous ceux de nos lecteurs susceptibles de répondre aux questions posées pour les prier 
de bien vouloir faire parvenir à la Rédaction de « LA PRATIQUE DES [INDUSTRIES MÉCANIQUES », 92, rue Bona- 
parte, Paris (VIe). tous documents sascentibles de rendre service aux abonnés qui ont sollicité ces renseignements. 
Us assureront la continuité de cette œuvre de mutualité industrielle que constitue notre rubrique QUESTIONS E1 
RÉPONSES 
Les réponses de nos abonnés qui rrésenteraient un caractère d'intérêt plus général seront publiées sous la 


rubrique RECETTES PRATIQUES DE L'ATETIFR 
l'article sur le Salon de l'Au- 


QUESTIONS N° 7083 l'ourrait-on m'indiquer s'il au cours de 1 
se de vu un af tomobile, il est fait mention d'un em- 


existe uvrage Librairie 


de nos abonnés ticle de revue faisant le point sur la tech brayage automatique « Gravina », qui 
; jue des joints hydrauliques pour les permet de supprimer la pédale classique 
Ne 7081 Pourrait-on m'indiquer st \ mouvement alternatif et prés Je suppose que ce modèle doit pouvoir 
dresses isqu'à quelles pressions l'étanchét se monter sur des voitures de série Ci 
d'Etablissements capables de fourmi L e de tels ints à ét btenu troën 11 ch 1 
des ressorts spiraux tarés. qu à ce jour ? Pourrait-on m'indiquer le nom et l'a- 
! ; VV E. H. M dresse du constructeur de cet appareil ? 
d'Etablissements se chargeant de A 
remise en état et de l'étalonnage de ma N° 7084 Pourrait-on nous commu H. B. 
chine à biller, genre Rockwell, de pr niquer dresse de la Société fabriquant Ne +086 Comme suite à l'article 
venance allemande marque Brir Hah s épurateurs d'eau électroniques de doi « Les Fondations des machines-outils, pa- 
et Kolb à Stuttgart 7? et es, var comme capacité de + 000 ru dans « La Pratique des Industries 
l ( tre à 200 par heurt mentionnés Mécaniques » du mois d'Août, pourrait- 
s le méro de septembre 1940 de La n nous faire connaître l'adresse de four- 
\N 70N2 Pourrait-on nous donrme l'echnique Moderne » au als d'un arti + urs de feutre épais de 12 à 25 mm. ? 
l'adresse du fabricant, ou du représen LE LL ement électronique des Il nous serait utik également de con- 
tant de l'appareil de précision Palmer  ‘*"* page 312) naître la colle employée pour coller le feu- 
permettant de mesurer les pellicules st F. A D tre d une part sur le sol, et d'autre part 
ches sur tôle de mm. d'épaisseur ? Ne Dans La sur la machine ? L. C 


(Voir la suite p. IV 


V.B nique Moderne du mois d'octobre 1949, 
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BAT'A (KOTVA - MAS) SVIT 
ZBSROJOVKA BRNO - KURIM 
ZBROjJOVKA STRAKONICE 
KAMENICEK - HOSTIVAR 


CES MACHINES SONT DISPONIBLES 


AUX ÉTABLISSEMENTS : 


LEVALLOIS- RUE ASPIRANT DARGENT TÉL : PER. 18-33 


| 
| | INKAR - TESLA | | 
PODHAJSKY - HOSTIVAR \Z | 
| ) | 
| @) SKODA - WAVERKA 
À 
| E ie 
| | 
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Téléphone 
VAU. 
86-6 : 


CALIBRES 
VÉRIFICATEURS 
MONTAGES 


LE CONTROLE MÉCANIQUE 


6, passage 
de Dantzig 
PARIS 15 


OUTILS A DÉCOUPER 
poinçons et matrices rectifiés à 
Tolérances Calibres ” 


Questions de nos abonnés btenis 
Ne Le numéro d'Avri rofonde dent (; 
La Pratique des Industru Méca 
\ 
ques », contient Particle L'1 
tude scientifique de coups les p 
taux où est signa type de porte duc um 
outil industriel pour lux mesure d'ettort es el utilloigre emplon 
de coupe avec des dynmamoméètre travaux de tournage, perçage, fraisage, 
sihilites différentes cl, s spéci 
Etunt très intéressés quisit 
d'un tel appareil, pourrait-on ous “) 
quer Le nom et L'adresse di de le tuhes nervurés 
et outil ss KR intérieurement ? \ B 
ses coniques, pourrait-on m'indiquer de à 


le d'acier ordinaire de faibles cpaisseurs 


à 47, tel que U, oméga ou autres 
7. L 
\ LITE Où pourrais-je m adresser 
oir des billes en acier inoxydable ? 
Comme suite à l'artichk 
tulé «Le chauffage à haute fréquence 


dans le numéro de Novembr: 


| Pr tique des Industries Mécani 
ques, pourrait-on me faire connaître Îles 
Etablissements susceptibles de réaliser 


ollage de skis laumel 


s des installations de séx hage de La 


de, presses 


par chauffage haute fréquence 


Voir la suite p. VI 


UCHAIR 


Cap 120 288 X 


OMPRESSEURS D'AIR 


C 
, 
5. À 


VENTILATEURS 
MATÉR! EL POUR 
PENTURE PNEUMATIQUE | 


AU JET DE SABLE ff 


MACHINES A DÉCAPER 
À LA 


RANCE 
ET ETRANGER 


Emmanuel BERT 


DOCTEUR EN DROIT 


et G. de KERAVENANT** 


INGENIEUR DES ARTS FT MAXLUFACTURES 


115, Boulevard Haussmann, PARIS (8% 


Telephone 


3 Lignes 


ELYsées 95-62 (Cabinet et Domicile) 


Cabinet fondé par Emile BERT#4 
lagemieur des Arts et Manufactures, Docteur en Droit, 
Anc ren Juge au Tribunal de Commerce 
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DUFOUR PÈRE, FILS & C" 
LEVALLOIS-PERRET (Seine) - TÉL. : PER. 18-33 
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— MOTEURS: 
TR/PHASÉS VARIATEUR FOUILLARON 


B/PHASES 
MONOPHASÉS LE PLUS ÉCONOMIQUE 
CONTINUS 


NORMAUX 
AUTO-DÉMARREURS 
SPÉCIAUX 


ALTERNATEURS 
GÉNÉRATRICES 
RÉ DUCTEURS 
DE VITESSE 
VENTILATEUR 


ELECTRO 
POMPES 


Toutes puissances depuis 1 CV 


MOTEURS POUR jusqu'à 35 CV 


P 
| Société VIR à AGNETZ (Oise) 


Documentation sur demande 


CONSTRUCTIONS ÉLECTRIQUES 


917 RUE ET LYON 
35 67 (a Lignéh) 
à PARIS MARSEILLE 


Agents exclusifs pour la Région Parisienne 
DUFOUR PÈRE, FILS & Cie 


11, rue Aspirant-Dargent, Levallois-Perret 


Questions de nos abonnés /suite) N° 7097. — Dans le numéro de décem RÉPONSES 


bre 140 de « La Pr tique des Industries de nos abo 
ù nous pourrions nous procurer une di 305 art « traitant de l'accouplement N° 7067 bis Le cas de la vis à filet 
cumentaton sur le fonctionnement des automatique à poudre Ranii. carré qui engrène avec une roue tangente 
j machines à rétreindre pour | ont | is indiquer l'adresse des peut, dans le plan de l'axe de la vis et 
N tion de tubes ayant pour objet la fan fabricants de cet appareil 7 perpendiculaire à l'axe de la roue, se ra- 
cation des fourreaux, buses, haubans et (; mener à l'engrènement d'un pignon ave: 
longerons de cycles crémaillère à angle de pression nul 
Ouelles sont les revues traitant de N 7008 A la page 370 du numér profil devient alors une dk veloppante, 
tu que ? N embre 1040 « La Te que mais à condition qu on n'en perd pas 
“ H Moder nous avons lu un art trop par  interférence Le diamètre 
cau tvpe de purgeur roulement du pignon sur la crémaillère 
N° 7006 Powrait.o: nes thermiques purgeur à bi est 
tresse des établissements {at Pourraiton nous indiquer les constru n p 
Variateur D.L.V, ? teurs de tels appareils ? 7 
« F, (Voir la suite p. VII 


LE DECOUPAGE DE PRECISION 
R. BOURGEOIS 


SARL cap. 8000000 
a DU VALBOIS-TREPILLOT — BESANÇON (DOUBS) 
32-08 24.2 


Bu: eau PARIS XV: Bureau de LYON 
M. Léonoris, 3, Vills Grenell M. Turc. 15, rue Godefroy 
= ré EGur 94-37 LALande 22-66 


Sur outillage: de haute précision à grand rende- 
ment sur blocs à colonnes 
Tous découpages, pliages, emboutissages de tous 
métaux pour toutes industries 
Spécialités de Tôles au Silicium pour toutes 
industries électriques et radio-électriques 
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Toutes les oléseuses KEARN peuvent être 

focilement complétées ou composées suivant les divers 
trovoux à efttectuer support extérieur, tobles et mon- 
tonts de différentes dimensions, ploteou cireuloire et 
tous dispositifs divers sur demande 


L'oléseuse type S se construit en deux types : à pince-barre 
et à pleteou 

Pour le type à pince-berre, l'alésage max. du pince-barre 
est de 38 mm. ; lo broche © 6 vitesses de 80 à 1000. Les 
dimensions de lo toble composée sont 405 560 mm. Lo 
distonce mox. du centre de lo broche à la toble principale 
est de 205 mm. Celle du nez de broche à la lunette de 
838 mm 


AGENTS EXCLUSIFS 


DUFO 


Cette machine, type 5, à été étu- 
specralement pour effectuer 
des trovoux sur des piéces dont 
l'usinoge sur d'autres mochines 
onéreux 


Cette oleseuse est copoble d'esé 
euter une lorge diversité d'usi 
noges ovec un seul réglage 
de lo pièce 


Elle est wtilisée dons les ateliers 
du Monde enher, du plus petit 
ou plus grand 


N y © trois avonces pour les mouvements longit et trans 
de la table principole qui sont per minute 15, 25, 49 mm 
Pour le type à ploteou, le diométre monmum & dresser 
est de 205 mm. avec 6 vitesses de 40 à 500. Lo toble com 
posée mesure 405 x 560 mm. La distonce max. du contre 
du plateau à lo table est de 205 mm, celle du choriot de 
dressoge à lo lunette de 625 mm. Les avances pour la 
table sont les mêmes que pour le type précédent 
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PARIS E RAPIDES A SEC 
: FIXATION DE TOUS OBJETS LOURDS 
MACHINES - CONSOLES - ENSEIGNES 
MOTEURS - BERCEAUX DE COUSSINETS 
CHAUFFE-EAU A ACCUMULATION etc. 
Résistance d'un boulon de 9,5%, : 1500 k° 
BOULONS RAWL 
A EXPANSION 
1, Avenue Maurice-VILLEMOMBLE - Seine - le Raincy 24-58 
NIVEAU d'ATELIER 
HUET 
DE HAUTE PRÉCISION 
Permet de mesurer avec une pre n angulaire de PORTE-OUTIL A FILETER 
1/100.000* des pentes de + 10 millièmes par rapport au AUTOMATIQUE “B.R.Cc."” 
plan horizontal Breveté Ne P. V. 497-003 
Au moyen d'un tambour micrométrique de lectu n 
et grâce à nn système optique à prisme bee Le S'ADAPTE SUR TOUS LES TOURS 
demi-images décalées des extrémités de la bulle d'une PARALLÈLES AVANCE AUTOMA- 
liole de niveau à former un demi cercle ntinu H TIQUE DE L'OUTIL rendement net- 
À RÈGLE OPTIQUE E tement supérieur PRÉCISION DE 
: Pour le contrôle ultra-précis de la planeite des mar . FILETAGE SÉCURITÉ dans l'exé- 
H bres, glissières, bâtis de ma hines outils, e : cution FACILITÉ DE MANŒUVRE 
Notices détaillées sur demande lzaris | Permet l'emploi d'une mein-d'œuvre 
| | non spécralsee 
- Constructe 
TE GENERALE D'OPTIQUE 
76, Boulevard de la Villette, PARIS (XIX') 
LEVALLOIS PERRET. Tel. PER 09 18 


Réponses de nos abonnés suile Dans le cas pr ces plans, il faut faire une épure basée 
{ #1 sur le principe de celle que montre M 
loute lu partie qui se trouve à 1te D + 115,0 Henriot dans son ouvrage « Les Engre- 

rieur de ce cercle qui est en même temy | F is rd nages », (Dunod, Editeur ) 

le cercle de buse de la di Mais on peut affirmer qu'une roue de 
coupée par lintertérence d de dk où jo, ou méme 20 dents fonctionnerait bien 
La tangente au cercle de buse di compt in jeu à de dents de 1,4 

a développante est en méme temps la ligne nl () t que presque tout le profil Remarquons ennn que l'intérêt prati- 
; d'action de l'engrenage, c'est-à-dire le heu eut en terférence, Dans ce !: es que de faire l'épure du profil de l'engre- 
Ÿ géométrique des points di () grènement sera doné très mau nage est à peu pri s nul, car le seul mo- 
: remarque que, contrairement à ce q M écanisme ne peut fonctionner que 1 ven de réaliser la pièce est de la tailler 
6 passe habituellement point de ‘ \ ce qui se passe dans les ] à l'outil-mouche sur une ma hine à tail- 
ne voyage pas sur le profil de mai if ig de ne de la ler qui possède un dispositif de déplace 
ads Pour cor itre le proht de la ed (Foir la suite p. X). 


HYDRAULOUE 


Une ded téalisations 
KEELAVITE 
ENGRENAGES 


RENDEMENT VOLUMÉTRIQUE EXCEPTIONNEL 
oe 92% À Kgs/cm2? DE PRESSION 


(Obtenu par la concephon speciale KEELAVITE de la pompe. notamment 
b locahsahon axuiole pignons doubles obliques de precision) 


À 


VALVES de distribution pour toutes applications. 


(A A, LA bas 
| 5 DISPOSITIFS de commande à distance. 


T LR 
| | SCELLEMENTS 
à 
3 
) 
LÉMES DE MMANDE CON LA 


LA FRATIQUI 


15 


INDUSTRIES 


$S1NOILVWOIN Y 


TOUR AUTOMATIQUE 2 8M. 


Le tour automatique 2 BM ,monobroche 
capacité diamètre 2570, mis ou 
point par des ingénieurs qualifiés, et 
livré désormais sous un délai réduit 
vOus permettra d'assurer votre 
production en pièces dJécolletées 


ETEUSES 


HYPERMILL 
7-27-HH. 7-36-HH. 
L'Hypermill, modèle 1949, à simple 
ou double tête, puissance sur la 
broche 7 CV, assurera dans votre 
atelier de fabrication le fraisage 
rapide de votre production. 
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MECANIQUES 


ETE 


\YME£ 


TELE 


A 


ETABLISSEMENTS 


| 

| 

BORDIER & 
| 


| 23, RUE D'ALLERAY - PARIS XV 


Pour affûter tous vos outils carbure 


SIMPLE ET UNIVERSELLE 301 
2 MEULES DIAMANT 
MOTEUR MOBILE © TRAINARD 
INCLINABLE © PORTE-OUTILS OSCHLANT 
permettent 12 mouvements dif- 
férents sotisforsont à tous ler 
besoins d'offütage 


QUAI GAMBETIA, AUVISTY 10 
. 


MA N 
180, AUE LAFAYETTE PARIS 10° 
NORD 95-34 


nest axial de 
AL 
util qui seru 
pur « 
question, et 

term 
menteé du jeu 


Sur la muet 


ülles sera exactement le même que l'en 
entre vis-mère et engrennge mon 
té duns Lx machine. Movennant ces con 

ue aura automatiquement ba 
tom exacte QUI CONVIENT à SON enprt 
ment correct avec la vis-mère 

Ne Vous pourriez vous adres 
er aux Maisons suivantes 

Etat ements Horstmann, 54, rue St 
Maur, Puris (rit), 

Machines Pee-Wee, représentées 
lrance par Îles Etablissements Kléber 
Box l'assage Dubail (54, boulevar 
Paris) 

Ne Pour obtenir toutes 
ions sur les machines pour le travail du 
carton, vous pourriez peut-être vous 
dresst Maisons suivantes 

Les de | Rugault Me 

16, rue Bichat, Paris (10°). 

Etablissements Ruchot et (St 

Matrices et 


d'entreprises 


l'arbre por 
terre 
it destine 
pour 


sera 
nt au ravon dk 


tr 


fond de dents 
l'entre-axe 


une à toiller, 


broche porteoutil et d 


Générales 


de 


Réponses de nos abonnés (:#1:/ 


ont la forme 
hileter au 
la 
é sur un 

celle-ci 


ngrenage 


che 


{ 


cle 
bst | nne (Suisse) B 
À, 02, boulevard Pratique des Industries Méca- 
, M ia lu Mid niques se lient à la disposition de ses 
uniques u 
Decreuse Réunisi. at. rue Cor.  @bonnés et de ses lecieurs pour les do- 
æ (Hite-Guronne). Burea cumenter gracieusement sur tous les ou- 
rue de Chabrol, Paris vrages et publications techniques. 
mypte Dupr et , route 
(Seine) Eraite théorique et des engre 
Dopfle rue de ln nages, torne G. Henru lu 
et M. mcien Chef d'ats 
per, 71 le Répul la Société anonvme des Engre 
> Société d'études de l'industrie dk 
Voici les noms des ns engrenage. Préface de Schweicl 
vux des variateurs décrits E.C.P President de 
sécle le M. Reniger qui sont Chambre syndicale des Fabricant 
nstruits d'engrenages. Président de lu Socn 
Sté des Fabrications Ui te d'études de l'industrie de l'engre 
lienfaisance, Paris Un volume relié de 356 pages 
Cté No lle d Et 16 x 25 avec 9306 tigures el # dk 
chemin Guilloud, phant Prix 1.00) fra 
Nous avons signalé récemment Ja pu 
Wvss et Ci \ ‘ t blication du premier tome de l'ouvrage 
de M. Henriot dont les travaux, comme 
. hef d'atelier de taillage à In Société des 
Rucl La Engrenages Citroën, puis la Société 
l'Etudes de Tlindustrie de l'engrenagt 
Vu (Variateurs adjoint de M. Capelle, ont fait un 
set R teurs), Exploitation des liste wntorisé de lengrenage. M 
Fou so, rue de l'Abattoir Henriot est un de ces auteurs qui domi 
et-Loire) B Voir la suite p 
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PRÉSENTE SA NOUVELLE MACHINE 


A RECTIFIER LES VILEBREQUINS 
TYPE D.C.Y."2# 


CONSTRUCTION CHURCHILL ” 


LONGUEUR ADMISE 915 mm. — DIAMÈTRE ADMIS 356 mm: 
DIAMÈTRE DE MEULE 760 mm 

MOTEUR DE MEULE 15 CV 

MOTEUR DE TABLE... 3 Cv. 

MOTEUR POUPÉE PORTE PIÈCE 


QUELQUES AVANTAGES EXCLUSIFS 
DE CETTE NOUVELLE RECTIFIEUSE : 

© Rectification en grande série, cadence de production très élevée à une très grande pré- 
cision pour vilebrequins d'automobiles et similaires. 

© Serrage électrique automatique des pièces au moyen d'un seul levier ; la pièce ne peut 
tourner tant que le serrage n'est pas effectif, le déblocage est impossible lorsque les pou- 
pées sont en mouvement 

© Recul hydraulique de la tête porte-meule et retour à lo position de travail avec rvance 
décroissante automatique vers la fin de la passe. 

© Déplacement de la tête porte-meule inter-verrouillé avec la barre d'espacement, retrait 
automatique de la lunette lors du recul de la teète porte-meule. 

© Dispositif de diamantage spécialement étudié pour réduire cette opération à quelques 
secondes. Temps de diamantage pratiquement nul 

© Jauge de calibrage type ‘‘’Automike” à lecture’ directe. 
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MECANIQUES 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES 


Utilisez nos calibres 
à mâchoires réglables 


dont l'économie vous surprendra 


et la préciston vous donnera satisfaction 


‘LUBRICOUPE 


Pompe moderne de hou! ‘er dement 

ben adaptée à la technique nouvelle 

de lubrhcanor LUSRICOUPE 

© mur: modernes. bre 
reures et toutes autres mociunes à 
de mpe 

© eute-emergente de be encom 
etanche 


et un débit régieble à 
25 minute 
© Moteur rennie 
C'est vre création de la Souété 


sera sur : motte demande, une 


rononnele à tous vos pr 


POMPAGE de Monstenton _ 


POMPES 


À 


GS, G. 


30, Rue Eugène-Caron, COURBEVOIE - Tél. : DEr. 17-26 


(Anciens Etablissements GAUBAN) 


SOC 


Courroie trapézoïdale 
industrielle française 
— suppression de l'usure des paliers et de la 
fatigue des machines 
— sécurité des ouvriers 
— rendement de la transmission 
— rapidité de livraison 


Demandez nos nouvelles tables de 
calculs tout faits. 


Autres fabrications 


Courroies plates 
agrafées ROKO, 
BALATA … 


Courroies plates 
sans fin VIX 
R 


Rue Greuze — LILLE 


|: jé 
| 
“Promoteur de ia Pompe Centrituge 
| 
OLMANT ( UVELIER == | 


universelle 


console 


AUTRES ? 


genre Robot 
hiéseuses Froneures 
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MECANIQUES 


st 


LES TRANSMISSIONS 


TRANSYN 


SADIR CARPENTIER. 


CAPITAL 


101, 8° MURAT 


ANONYME AU Et +00 


PARIS XVI 


Noër ERNAULT 


SIEUX ET ANGOULÊME 


A 


TOURS SEMI-AUTOMATIQUES 
A TOURELLE REVOLVER TYPE N° 5 


Service Commercial de Vente : 


DE CONSTRUCTEURS DE MACHINE OUTILS 


Boëtie.PARIS.(8% - Tel ÉLY 30- 40 
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flexion, la déformauon est pris a ! n Il est recommandé de faire, dans les deux cas, un 
filet (fig. 18 arrondi non seulement au fond de la rainure mais 


aussi sur les bords extérieurs 
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ET MOYENS DE LA SUPPRIMER (THUM Er WUNDERLICH 


15,5 
b 


wnue à la fatigue la forme a € a meilleure, ainsi 
bres 


que le montrent les résult relatifs à des ar 
essavés en flexion rotative (Tableau 1X 


TABLEAU IX 
INFLUENCE DE LA FORME DES 


Rainure 


b 


Acier au ( 19,2 


Acier Ni-Cr 


| 30 
L'influence défavorable de la forme de là partie emmanchet 


le fait que la pointe de contrainte t à 
l'extrémité de L rainure, et que l'u peut Limite de fatigue de l'arbre lisse : 29 ky/mm? 
être fait qu'avec une fraise travail 
donne des stries circulaires, alors que dans la forme 4, 
l'usinage se fait avec une fraise donnant des stries changement de section et celui de la corrosion par 


longitudinales, incontestablement meilleures frottemem, dont nous parlerons plus loin 


62 
Li Dout qui 
trement, À cette action s'ajoutent l'effet du brusqu 
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Difiérents moyens ont été essayt l'ur ich alumine AL cristallisée pour les alhages lé 
ngé sur la bague encastrés Labiea de | Ces produits, très abrasifs, détériorent la surlace 
gorges circulaires (Tableau d) q px ilitant ainsi les fissures de fatigue 
éuère élasticité de la bague au ras 
mettant de diminuer la pointe de contram dront lABLEAU XII INFLUENCI 
De bons résultats ont ét ds 7 FORME DES ARBRES MANCHONNES À LA PRESSI 
superficiellement, par galetage, l'arbre da artic FC ÉPAULEMENT SUR LA LIMITÉ DE FATIGUI 
encastrée, €t en pratiquant des gorge irculau dan [HUM BRUDER 
Da get ableau ] 
(Tebues X, FORME DE L'ARBRE 
La limite de faugue est à peu pre — r 
A | 8 [a Î 0 
istrermet devient donc sat D) el Bogue Arbre | 
| Formes B et 
nt été étudiés, que montre le 1 | C combinées 
Ce 
À 
lABLEAU XI Mon Le Los 
| | 
BUCKWALTHI Ho | D d 10 | 
4. | 
n Dans tous les essais, des bagues ont été emmanchées à la 
à esse contre /'épaulement , à l'endroit de la flèche 
| | | Limite d'endurance a la flexion rotative kg/mm° 
errrmanchement | s0 | 2 ) 26,2 | 100 
| 20.8 23,6 239 24,1 
| | | 100 % 13% 15% 116 % 
| lrArbre | | Les | 
| so |ass| 56 |25| 98 d« 17 mm 1mm Acrer à 0,38 KC ,0,6% Mn, 
H 3 [D | 78 | . 6,3 J | D: 22 R' 1,2 0,3% Si, 0,020 %XP,00J8%S 
69°lenr 36 lem 29 26,6 | 102 LS2% Ni, 05 %Cr 
16,7 
{ +4 178 l'es | 632 
| PTT | | | | | 
; à | | | Les solutions qui ont été précomsées sont l'emploi de 
3 » lo presse Li | | ibrifiants graphités, d'huiles fluides non oxydables et 
691134 |: »15,5 |>64 surto de revêtements chimiques par phosphatation ou 
À | 
| | lfuration., également de dépôts lectrolytiques dk 
prof | | | | nb ou d un 


Une diminution d hamètre 
d tarot ch l'encastrerrm 
galetage de l'arbrn 
est  pleimnemet 
Pour les arbres mancho i 
cment rouve la 
partie faible de irbre 1 dar 
umultanément 
Une amélioration de la tenue dk mi 
résick dans la suppresstol les he 
orrosion par frottement Cest u tait 
deux pièces sont assemblées à force et si La 
constitué supporte des efforts variables 
duit sur les parties des pièces en 6 
ment d'oxvdation dû à eur trtement 
l'on appelle corrosion de frottemer vu 
L frettage., Ce phénomène s aduit par la for 
produits d'oxydation : oxyde rouge de fer Fe 


différents facteurs 


les 


ou vons passé en revue 
icerna forme des pièces et dont dépend leur 
end Les facteurs doivent êtr onnus du dessi 
mn eur d'études et de l'ingénieur. En etfet, l'expérienex 
ntre le presque toujours es ruptures par 
. igue sont dues à des erreurs dans tracé des pièces 
| x ri irement à des matériaux défertueux 
" point dk ue résistance ou défauts internes 
»1 peut espérer que métallur pourra pro 
; duire dar ivenir, des métaux à meilleures limites 
de fatigue que celles connues actuellement, l'ingémeur 
bus Va instructeur dispose dès à présent de moyens simples 
et efficaces pour améliorer l'endurance des pièces Il 
 … us est apparu utile d'indiquer ces moyens et de re 
cet produire (voir p. 70, 71 et 72), les indications très pra 
iques données récemment sous forme de tableaux par 
que dans Product Engineering \ljanvier 1947 
ousion de R. CAZAUP, 
nation dk Ingénieur C. N. À. M. 
O, pou Docteur de l'Université de Paris. 
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LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


ELECTRICITE ET ELECTRONIQUE 


L'électronique et les systèmes asservis 
dans l’industrie mécanique 


(suite 


Les deux premières parties de l'artide de M. P 
exposé théorique sur la notion d'asservissement de 
L'auteur illustre ci-dessous les principes exnosés 


mande des moteurs à courant ntinu 


La méthode synthétique 
divers éléments des circuits avant 
binaison nus ou moins comnlexe de 


VIL - COMMANDE ÉLECTRONIQUE 
DES MOTEURS A COURANT CONTINU 
PAR THYRATRONS ; 
RÉGULATEUR ÉLECTRONIQUE DE VITESSE 
A UN ET DEUX SENS DE MARCHE. 


7. 1. - Introduction 


d'exposé adontée par M 
l'aborder étude da 


ces éléments 


En consacrant le présent paragraphe à la question 
de la commande électronique des moteurs à rant 
continu, notre intention n'est pas de nous livrer à tuck 
descriptive détaillée d'un certain nombre de montages 
industriels comme cela a déjà été fait par ailleur 
Nous nous proposons, d'une part de montrer comment 
la commande des moteurs à courar mti par redres 
œæurs à grilles se rattache à la méthode générale d 
linéarisation par balayage, et d'autre part d'analyser les 
phénomènes électriques dont lé mote | tubes 
électroniques sont le siège. Ces deux aspects fondamx 
taux du problème ne semblent pas en effet avoir 
retenu suffisamment l'attention des auteurs français 


des moteurs 


l'induit 


Nous n'examinerons ici que la commandk 


à courant conunu par variation de leur courant 


Pratique des Industries M Ju 


Voir La me 1! 
Voir particulier 

Serrado La commande électrons les 1 Pr 
tique des Industries Mécaniques, 1 XXXI 10 
p AN n° 11 (novembre ‘ 
ingénieurs Techniciens 14 

Nadai et Noël Le controk des otcurs 
Dunod, Editeur 

Chute Applications industrielles ctroni Traduction 
francaise par Mamo Dunod Editer 

Lehmann La command les u ispositif 
électroniques, La de Industries M XXXH 
n° 12 (décembre 1149) p. 977 

(*) Voir aussi 

Lehmann Applications de l'électronique ln commande des 
machines, Mémoires de la Société des Ingénieurs Civils de Fran 
ce, octobre-novembre 1%48% 

Aubry, Lehman, Le Boiteux Etude et réalisation d'ur té le 
commande électronique d'artilleric L'Onde Electriqu août-sep 
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tembre 


antéreurenmæmt, en en 


schémas 


l'Armement, étaient un 


électroniques (1) 


mélilaire de 
disnositifs 
Le 

les apnlications à la com- 


Naslin, Ingénieur 
sa réalisation au moyen da 


montrant 


avec Les 
com- 


familiariser 
l'ailleurs, qu'un 


Naslin permettra au lecteur de s 


complets qui ne sont, 


le courant inducteur demeurant constant. Ce mode d 


commande convient particulièrement bien pour les appli 
UN couple Moleur variant 
la vitesse, On sait en effet que, si l'on veut qu 


courant d'induit me dépasse jamais la val UM 
fixée par le constructeur, le couple maximum disponibl 
sur l'arbre du moteur est, dans © cas, constant quell 
que soit la vitesse, tandis que la puissance disponibl 
décroit avec la vitess \u contraire, dans le cas 4 


la commande par variation du courant inducteur 


Frs M Ca 
ctéristiques de % 
uple et di # 
x 
moteur cou x Commande per Commende por le 
° 100 200 


Vilesse on % de la vilasse de régime 


puissance maximum disporuble sur l'arbre demeure cons 
tante, tandis que le couple maximum disponible lécroi 
quand la viress LU te Ces considérations 
résumées sur la figure 33 


7.2. - Méthode de balayage 


tout régulateur de vitesse d 


mtinu #f, 


alument pat 


Considérons d'abord le 


la figure 34. Le moteur à courant « dont k 
flux supposé 
une source de mstante à 
teur /, commandé par le relais À. Dans l'enroulement 


dernier plaque 


inducteur est constant, est 


tension « travers l'interrup 


du tub 


par 14 


de ce circule le courant dk 
vide 7 


d'erreur 
assignée du 


grille est contrôlée tension 


dont la 
proportionnelle à la différence entre la vitess 
moteur el Sa 


vitessæ actuelle Le tube 7 
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fig. 36 a), la grille de 7 est seulement soumise à 


est un tube à cut-off rapide dont la caractéristique 
ne tension sinusoidale, et l'interrupteur / se ferme 


courant de plaque tension de grille est représentée sch 
matiquement sur la figure 35 Soit 44 vurant de chaque fois que cette tension devient positive €t $s ouvre 
plaque nécessaire pour fermer l'interrupteur / Nous haque fois qu'elle devient négatiw La tension Æ aux 
bornes du moteur est donc constituée par une suite d'im 
—…— pulsions rectangulaires d'amplitude constante £, et de 
durées égales à la demi -période de la tension sinu 
vec soidale de balavage Si une tension d'erreur non nulk 
+ e superpose à la tension de balayage (fig. 36 b Île 
de \ pour effet de décaler cette dernière en bloc vers le 

€, 


R 
E 


_ 


V, cos wt 
voyons que, dès que la tension d'erreur devient supéy 
neure À vo, l'interrupteur / se terme et le moteur 
lère. Il en résulte une diminution de la tension d'erreur =. 
Quand cette dernière repasse par la valeur en décrois 
sant, l'interrupteur s'ouvre et le moteur ralentit, c« 
qui un nouvel accroissement de a tension (b) €’ 


balavage sinusoidal 


de 


lension 


haut ou vers le bas et de modifier la durée des impul 


sions de tensions appliquées au moteur, sans changer 
leur amplitude. Il est facile de voir que, si la tension 
pl | LL d'erreur demeure faible devant l'amplitude de la tension 
figure 34 


d'erreur, et ainsi de suit 

svstème de régulation par Lo 

sont cssenticilement non incaires t leur 
Me plus leur mctionit it t 

rendu plus difficile. 1 ‘ foncti ement n'es si lension de balayage en dents de scie rectangulaires 


pas toujours aussi satistaisant que cl À 


fonctionnement 


de balavage \ tension movenne aux bornes du moteur 
Un artifice très simple permet de linéanrset sys ” 
il est une fonction lenéaire de la tension d'erreur on 
l'utilise en effet que les portions de la sinusoide qui sont 
a erreur tenston  SINUSOICIA M 
sensiblement rectilignes 
tension de balayage de fréquence suffisamment faible 
pour être suivie par le relais. La grille du tube 7 est om peut du reste se débarrasser de cette restrictiot 
en prenant comme tension de balayage une tension en 


donc soumise à la tensim 
dents de scie rectangulaires (fig. 37: ou isocèles (fig. 38 


Vs cos 
Ces exemples ne constituent que des cas particuliers 


Supposons pour simplifier que le sewl de fonction 
le linéarisation par balayage systématisée 


En l'absence de tension d'erreur de la méthodi 


nement #, soit mul 


{ 
L 
f - ‘1 
_ | 
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des P Cett 


par l'Ingérmeur 
ement d'un 


méthode permet 
discriminateur 
cormmme 


quel Sa sont 


impaire cas pour le régulateur de vitess 


considéré ci-dessus, où paire. 1 msiste À superposer 


périodique appelés 


14 
tension de balayage. 


tension dk 


tension 


d'erreur ur 
démontre que le discrimi 


tension 


nateur est impair sorte est proportion 


et 1 s composarrite de 
trequ pro 


Dans u 


nelle à l'erreur 


la tension de sortie à la 
portionnelle à l'erreur dispose 


d'un l'erreur 


vrti nel 


donc devenu 


doru signal électrique 


linéair 


le systéme ainsi transtortmm 


7.3. - Redresseur à grilles de commande 


Les contacts mécaniques m iennent pas pour les 
fréquences de balavage utilisées « ramment (50 H 
par exemple). Les montages istriels utilisent des 
relais électroniques tels (hyratrons Rapp: 


lons brièvement qu'un thyratr me triode à ga: 
douée des propriétés suis A tension 
de plaque soit positive € croître pro 
gressivement sa tensi partir d'une valeur 
suffisamment négative pou tube soit blsqu 


cest dire courat 


demeure nul 


qu son 


ourant tant 


demeure inférieure à un 


lée tension d'amorçag 


cette tension peut être 


en outre foncuon dk 


grille franchit 


tensi 


crinque une décharge 


du tulx 


la tension de pla 


une r d'une dizaine dk 


interne du tubx 


resistancot 
qui le traverse n'est 

ce moment 
eftet 


la déch irge 


grille est sans 


particulier 


{ de discrimina 


u procé 
LNR 


annulant la tension de plaque Mt qu'un tel vube se 


omporte essentiellement comm relais de puissance 


énergie importante dis} cireuit dk laquw 


pouvant être contrôlés par en 


jeu d'une très faible éner dans cire grille 


Le principal avantage des thvratrons sur les tubes 


vide dk puissance réside dans le fait qu un thyratron 


plaque beaucoup 


encombrement 


parcouru par un courant de 


tr 
Ctre 
’ 


plus intense qu'un tube à vide de même 


On donnera donc la préférence au thyratron chaquw 


tois que l'on pourra s'accomoder de son fonctionne 


ment par tout où rien. On sait que, dans un tube À vidk 


l'émission électronique de la cathode est limitée par 


d'espace due à la présence des électrons 


A chargt 


hbres dans l'espacr cathodk plaque C'est du reste « LL 


Charga 


ma ndk 


d'espace qui est contrôlée par la grille de com 


Dans un tube À gar amorcé, au contraire 


positits 


l'effet de ! 


charge d'espace est annulée par les ions 


\ l'iomisation des molécules du gaz sous 


lécharge, et le courant de plaque peut donc atteindre 


valeur maximum compatible avec le pouvoir émissif 


lu cath de Em : 
d'attendre 


que le filament des thyra 


mmprend ainsi également } 


necessaire 
régume, c'est-à dir 


rons ait atteint sa température de 


pouvoir émussif normal, avant de fermer leur cir 


de pl ique 


La tension d'amorcçcag: thyratron est une fonctior 


onstante la 


tension de plaqu ‘our une sion de plaq 
thyratron donne 


d rdre 


l'état actuel 


tension d'amorçcage d'un 


est défini bonne précision 
de quelques dizièmes de volts. Mais 
de la les tensions d'amorcages de 


thyrat de 


A vex ur isse 


dans 


fabrication plusieurs 


même type, pour une même tension d 


plaque sont susceptibles de présenter des écarts dk 


plusieurs volts. Or, dans une installation industrielle 
remplacer sans 
neuf de 


réalisations 


il est necessaire d pouvoir préc: 


péciale un thyratron par un tubx même 


isag 


type C'est pourquoi dans la plupart des 


les thyratrons sont contrôlés par des impulsions 


positives à front raide appliquées à leurs grilles d 


commande 


fhigur 34 pourrant être rem 


serait 


L'interrupteur / de 
thyratron qui 


par un 


mpulsions 


amorcé par des 


positives grille aux instants 
de la 
croissantes, Cett 


l'out 


redresseur 


priquées à sa 


higure 36 passe par zéro par 


la tension « 
solution deux in 


d'abord faudrait 
tension 


présenterait 
nvéments majeurs idjoindre 


iu dispositif un redressant la alter 
leu, il faudrait 


thyratron lors 


du secteur En se: nd prevoir 


système permettant de désamoroer le 


la tension ‘repasse par zéro par valeurs décrois 
difficultés sont levées simultanément 


thyratron par une 
lui-même au 


santes. Ces deux 


en alimentant le tension alternatir 
D'une 
sement de 


que si sa tension de 


part, le thyratron procèdk redres 


car il ne peut s'amorcer 
part, il 


la tension du secteur 


plaque est positive, D'autre 


tt 
€, 
€: 
29. Tension de balayage en dents de scie 
1 
dk 
| 
Que la tensie de grill L. 
certaine tension critique app 
Scion les types de thyratrons 
Positive négative. Elle est 
tension de plaque. Lorsque la 
à volts. En même temps 
la t très faible et le 
N co pratiquement qu 
pra it de plaque. À partir 
de riquement, la tensim d 
courant d plaqu Er { 
teurs 
114 
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désamorce automatiquement lorsque t lernièr ommande le long de l'axe des temps. On passe de 


noule par valeurs décroissantes sa valeur mimimum nulle à sa valeur maximum égale 


celle que fourmirait un redresseur à diodes par un 
k décalage d'une demu-période. dispositif de com 
Hurt 19 presente l'avantage s cares mande est do essentiellement un svstème de modu- 
lation d'impulsions en position, analogue À ceux qui 

T t utilise en 


Disons maintenant quelques mots de la manière dont 


es impulsions de mmande peuvent être engendrées à 
ur de la tensi résultant de la superposition de la 
si d'erreu et dk la tension d bal 1 
tensi st tout d'abwwrd transformée en une tension 


la tension Æ des figures 36 


rt ANAIOEUE 4 


d'un limiteur, Cette tension rectangu 


d'un moleur à ourar 


dresseurs à grilles de command: R 


deux alternances d 
ée au primaire du transformate / le t 
ions de plaque étant « opprosit has vurbes 
et de la figure 10 il 


duf 


rentiateus 


Reseau 


il sera ensuite transtormeée en Impuisions alterna 


hvement positives el iCgatives pal dérivation dans un 


ircuit résistance-cs tel que celui de la figure 41 


Les impulsior cgatves seront évidemment sans effet 
| M lo sur les thvratron tandis que les impulsions positives 
ti ent du provoqueront IeUT amorçcage 


de 


polarisée 


et 7 


pérrodique 


à la grille de 7h l sé e «dk d Sous sa torme la plus simple, le limiteur sera sim 
par rapport aux impulsions dk ni le de 7h ut plement nstitué par un tube à vid fig. 42 dont 
dant les parties hachurées d ulte émet 

existe cthort: commande le grill 
tair ut tens 


du moteur est fonction de la position des impulsions de essante por es commandes à deux sens de marche 


78 
o Th, 
Tgs 
© À B —© 
30 
| | 
? et 38, au moyen 
| (8) A 2 
4 rilles dé com 
(c) v,. À. 
| (d) 
exemple, être appliquées au deux transfor 
| nateurs Si la grille de Th, reçoit des 
hunces au cours desquelles s it} ue pra 
pprot à sa cathod fNiyrure h « mdu 
teu | le à 
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le courant de plaque est nul pour les tensions dk sa vitesse de rotation. Le courant induit résulte don 

grille inférieures à v, L stant et égal à pour de la différence de la tension Æ de la sout lime: 

les tensions de grille sipérieures à vys. Si l'amplitudk tant le moteur et de cette force contre -électromotrio 

de la tension À transtormer en signaux rectangulaires R 

est grande devant la différence Ve le cou 

ramt de plaque, et par suite aussi la tension de plaque R étant la résistance du cireuit de l'induit De plus 

varie selon une courbe quasi-rectangulaire. L'écartement le circuit de l'induit n'est pas une résistance pur mais 

des deux fronts de œtte onde dépend du niveau de présente généralemet une auto inductane non gli | 


la tension de grille, c'est à dire de la valeur de la geable, Il convient donc d'analyser d'un peu plus près 
fonctionnement d'un moteur à courant continu dli- 


tension d'erreur le 
menté par rédresseur à grilles de command. 


On peut également, comme 1: s l'avons fait au 
Laboratoire Central de l' Armement onstituer le limi Le circuit de l'induit (fig. 43: comprend une résis 
teur par une bascule de Schmidt fig. 42 lus C« tance À, une auto-inductance LL et une force 
montage présente, comme tous les montages en bas ule électromotrice Em proportionnelle à la vitesse d 
la propriete de posst der deux états a cqu 1bre stable rotatronm La chûte de lensiot ux bornes dk l'ensemble 
pour chacun desquels l'un des deux bes est. bloque constitué par À et L est égale à RP, 1 étant le courant | 
tandis que l'autre est conducteur Le système bascule efficace dans l'induit. Les valeurs instantanées de la 
différence de potentiel aux bornes de À et Z sont res | 
nectivement égales à et Ldidt, étam la 
instantanée du courant d'induit, Nous désignerons ainsi | 


ar des minuscules les valeurs instantanées des 


ints et des tensions, et par des majuscules leurs ; 
valeurs efficaces. Lorsque l'un des thyratrons est amorct } 


Modulatenur d jm irtition des 
ule de Schmidt du mm Le R L L ds | 
| dt | 
R 


| ind nt est il 


la tension résultante aux bornes dk 


la tension secondaire du transformateur (par rapps 


(c) . point mieu) à la tension d'arc du thyratron près 


Il convient de remarquer que, par suite de l'existencx 


c'est-à-dire passe de l'un de ss états d'équilir de la forcæ contre-électromotrice, on m peut pas faire 
l'autre, lorsque la tension de grille du be d c} inier l'angle d'ouverture des thyratri de O à 180 ; 
de vrent superieure tension ut \ angle d dispor ible si l'on veul = 
ou ntérieure a tensiot rhe h Il 
résulte l'on peut prélever à du tube de 
droite des signaux rectangulaires courbe : ju r 
peut transiormer et IMpPUISIONS par ir 
circuit résistance Capacité IC1 « r« la posttior 
l'impulsion positive est fonction du niveau de la ten 
sion par rapport aux tensions V et V’ 
7.4. - Fonctionnement d’un moteur vitesse faible Messe moyenne Messe élevée 
à courant continu alimenté par un redresseur dé | 
à grilles de commande. K 
Un moteur électrique n'est pas une impédai pas la portion active de l'alternance positive de la tension à 
sive, On sait qu'il oppose au passage du courant induit de plaque laires hachurées de la figure) est d'autant ; 
une force contre-électromotric Æcem proportionnelle à plus réduit que le moteur tourne plus vite 


% 
sur 
(a) Fc 43 
E 
| 
| 
| 
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XXXIHII Ne 3 


condinons de courant 
45 


Examinons de plus pres Les 


et de tension pour l'un des deux thyratrons fig 


huit et de La tension 


| 
| 


est la chôûte de tension dans thvyratron amorce 
em la force contre-électromotrice du moteur à 
l'instant considéré. Il est clair que seule la portion de 


représentant la tension de plaque situé au 


Ligne X"" est 


la courbe € 
roduire ur 


sus de la susceptible d 


ourant induit dans le moteur. La tension de grille 
uinsi que la tension d'amorçcage, doivent donc être 
rapportées au niveau de référence X L'impulsion 
de commande n'est pas représenté a st l'ange 
d'amorçcage et PF l'angle d'extinction du thvyratron. La 
our be [22 11 DF1/ tracée en trait tort rapports au 
niveau de référence X représente la riation d i 
tension aux bornes de l'induit en fonction du temps 
le circuit de l'induit était purement résistif, la 
chüte himique dans linduit serait représente par la 
courbe AACD, et le courant cesserait en D. En fait 
le circuit de l'induit « nductancœ et 
le courant ne prend pas immédiatement sa valeur 
Maximum et nt annule pas dès que s'annule la diffé 
ence entre tension extCrieure contr 
électromotrice La courlx / cprésent par rapport 
niveau de référence X la varia da courant 
dans l'induit exprimée pa hute hmique 
Le courant est régi par l'équati 
di 
Ri E ces 
dt 

\ nstant de l'amorçage, la tension d'alimentation #Æ// 
ibstraction faite de la tension d'a 4 1 som 
Clectromotrice €t dk tens 1# 

libre la force électromotrict d'ind 
passage du courant. La chûte ohm À t 
puisque int est nul En €« ira pra 
par soh maximum, di df est nu et tension 
est la mune des deux tensions t CA R 
Le courant ilo a ronitr et 
électromotrice d'induction change dk ‘ à 
entretenir le courant dans re Q la 


l'ouvrage mduatrint elect teret 
Engineers of Westinghous 


und Sons, 19%48 


€ 


grâce Àà la 


courant continue 


di/dt. 


signe en D, le 
électromotrice d'induction 1 


change ds 
torce 


Il s'annule en F, lorsque cette dernière est juste égale 
a la différence EF entre la contre-électromotric 
FM et la tension d'alimentation FM 


7.5. - Régulateurs électroniques de vitesse 
à un sens de marche 

vitesse, Île 

orport 


système 
dans un 
higure 21 
engendré 
l'arbre du 


régulateur de 
sera 


Pour constituer un 


de commande décrit ci-dessus 
celui de la 


pourra être 


srvo-mécanisme du type de 


La tension de contre-réaction v. 


calée sur 


par une génératrice tachymétrique 
R 
A cr B 
O- —« M AN © 
Fic 4 Poat ta D Re 
chvmétrique AN 
r 
moteur. On pourra aussi utiliser le pont tachymétrique 


de la figure 46. Si le 


R_R;, Fr. 


pont est équilibré 


on peut prélever entre les points ( t D) une tension 
proportionnelle à la force électro-motrice, donc à la 
vitesse 
r 
R+r7r 

\près filtrage, cette tension sera comparée à la ten 
sion de référence 1 de manière à engendrer la ten 
sion d'erreur \près amplification, cette dernièr 
mtrôlera les circuits de commande de grille des 


thyratrons TA, et Th, 


En pratique faut adyoindre À cet ensemble un 
certain nombre de circuits accessoires. En particulier 
le munira d'un limiteur de oourant tel qu'en cas 
d'accélération brusque, le courant dans l'induit ne dé 
passe jamais une certaine valeur de sécurité. Pour cela, 
il suffit de comparer la tension aux bornes de la résis 
tance 7 du nt tachymétrique de la figure 46 à une 
tension de référenm tonction du courant maximum 
idmissible, et de faire en sorte que les impulsions de 
commande soient retardées au maximum dès que le cou 
rant devient supérieur à sa valeur maximum admissible 
On pœeut ainsi, articuher, effectuer un démarrag 
à accélérano constante c'est-à-dire dans les meil 
leures conditions de rapidité et de sécurit: 
P. NASLIN 


Ingénieur militaire de l' Armement. 


chapitre, relative aux commandes à deux 
publiée dans la quatrième partie 
de l'articdu N. D. ! R 


La jin de « 


ens de marche scra 


80 
e/ 
. 
/ 
/ | aux balais 
€ | 
è 
A 
| 
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| 
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est appliqué au découpagr formage 


Le éde 


pliage, étirage et « isaillage de la tôk Il nécessite des 
matrices de forme et de matières variées et des blocs 
de caoutchouc d'épaisseur appropriée au travail. En 
gros, la tôle repose sur une matrice femelle et k 
caoutchouc est log: dans un cadre solide qui lui per 
met de transmettre la pression un peu à la façon d'un 
liquide. Le caoutchouc peut être considéré comme pra 
tiquement incompressible à partir du moment où il 
a empli la matrice tout en conservant la faculté d 
revenir à sa forme original quand la pression est 


relâchée 


Les progrès réalisés pendant la guerre peuvent êtr 
concreusés par la ftorcx des presses itilisées Au de 
but, la pression était nn rdre de 70 à 80 kg par cm 
de la surface du caoutchouc, permettant de travailler 
des tôles de 09 à 1.2 mm d'épaisseur, La pressior 
fut portée ensuite à 105-110 kgcem*’ pour atteindn 
maintenant 210 kg/em? et plus, ce qui permet dk 
rouler des bords de tôle de 3,5 mm d'épaisseur. La 
pression la plus couramment utilisée pour les fabri 
cations aéronautiques €st 140 kg/cm* les pressions 
plus élevées sont réservées pour des cas particuliers 
La force des presses est naturellement fonction de la 
surface de travail : les plus courantes varient de 3 000 
à 5 000 tonnes l'm presst hors série utilisée pendant 
la guerre permettait une pression de 10000 tonnes 


Dans la presse la plus courante la plus pratique, la 


matrice de formage repose sur la table fixe tandis qux 


le caoutchouc est attaché à la partie supérieure coulis 
sante, Cette disposition facilit manipulation, tant dk 
la tôle que des pièces formées fig. 1 

Le caoutchouc peut être reter dans sa forme par 
l'action du vide, il peut y être colle maintenu par un 
vulcanisation sur place. Des rainures sont généralement 
pratiquées dans le fond de la forme pour permettre k 
démontage des blocs par l'air comprimé 
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TRAVAIL DES TOLES 


Travail à la presse à l’aide de caoutchouc 


l'intermédiaire de blocs 


Le découpage et l'embhoutissage de la tôle à l'aide d'une pression transmise par 
caoutchouc fat inventée aux Etats-Unis en 1872. { procédé fut à peu près perdu de vue jusqu'au début de 
dernière guerre mondiale, lorsque Le développ'ment de la construction aéronautique nécessita la fabrication d'une 
quantité considérable de tôles de formes ct dimensions variées. C'est HE. Guérin de la Douglas Aircraft Co 
qui redécouvrit le procédé en 1938 (*). La guerre augmenta la demande de tôles jormées et jit aire de rapides 
progrès à la methode 

Cet article à pour obje essentiellement la détermination des caractéristiques du caoutchouc à utiliser 
dans les diverses conditions de travail (")} 


Caoutchouc en feuilles 


des 
des 


Du fabricants de caoutchouc, 1 est 


pré férable 
blox 


pas 


poim de vu 


d'utiliser plutôt 


feuilles de caoutchow 


beaucoup de praticiens n 
| 


massif 


un 


Cela 


qu'un 


consiste À remplacer, par 


300 mm 


cet avis 


sortent 


exemple massif dk d'épaisseur par 


1! Les pièces diverses formées d'un coup d'une presse de 
17%) tonnes sont vues sorties de la matrirs Les blocs du 
soutchouc sont solidaires du plateau mobile et des matrices du 
banc, ce qui rend plus facile La manipulation des tôles et des 
pièces formées 
une douzaine de fewilles de 25 mm. procédé présente 

ivantage d'un approvisionnement plus facile dans des 
dimensions déterminées et donm \ cortitud que la 
vulcanisation est véritablement faite à cœur, Ces f:uil 
les peuvent, suivant les cas, être simplement empilées 


| 
| 
| 
c 
4 
/ va : % 
Æ F2. 
| 
| 
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leuilles peut aussi présenter les avantag } ltiplser concluent que le caoutchouc de dureté Shore 50-60 


ou collées ensemble 


utilisation d soutchouc en D Appuvant sur os résultats les expérimentateurs 


les surfaces travaillantes et de perm nvient parlatement au formage 
cement facile d'une partié usée 
76,2 
Il n'y à pas encore de règle absoluw détermi 
nation de l'épaisseur optimum du caoutrt cpændant 
l'opinion à peu près générale est qu'il va nieux que 
celui-ci soit trop épais que trop mince. Dieux formubkes 
différentes sont en 
De 2 Cette | 28,6 
1 le 100 mm plus épars que la profondeur de la » + | 
matrice taix formée lors des | 
expériences de Fres 
2% Quatre fois la valeur du déplacemen ile d t Kogut pour déter | 
Caoutt hou in duretd 
Shore du caoutchow 
Le logement du caoutchouc dans dre est ten emplover 
généralement 25 mm plus profond qu paissur libre 
de celui-ci, en résulre que le rebord dk 
| 
profilée est entré dans le cadre ava ue Le caoutchwx 127 
6,35 
oit trop déformé, de sorte que l'écoulement du caout + … 
chouc en dehors des formes est peu vraisemblable Un LE 
jeu de 0,8 mm entre le rebord et le cadre s'oppose pra 826 
tiquement à toute extrusion et loit pas être aug 


D'autres résultats d'expi mences ont té publiés par 
Hazlett «et Shroeder La métal était dk l'Alk lad 


menté sous peine d'arrachements 


Il est avantageux de pratiquer sur la surface travail 


alliage d'aluminium recouvert d'aluminium pur) de 


lante du caoutchouc un réseau de petites rainures dont j 
” > peu : au 0,6 mm d'épaisseur Il fut observé que Île retour élas 
le but est de minimiser les chances de formation dk . À 
4 4 tique augmentait avec la dureté du caoutchouc de même 
poches d'air qui provoquent des déformations locales 


: : - que la pression à laquelle ce retour acquérait une valeur 
| ainsi que l'adhérence du caoutchouc à la tôle constante. Il fut également observé que les caoutchoucs 
| es plus durs de la gamme 50 à 70 Shore étaient les 

| Importance de la dureté du caoutchouc moins efficrents Finalement les auteurs recommandent 
Si on considère les propriétés que doit posséder le à dureté 65 comme convenant le mieux dans la majorité 
caoutchouc employé pour le formage À la presse, il des cas 
| apparait évident que la principale est la dureté. Les Dans la pratique, les caoutchoucs les plus durs sont 
\ fabricants de caout: houc et les utilisateurs expriment les plus exposés aux arrachements et autres accidents, 
DR oclle-ci en unités Shore et les uns et les autres attachent et ji] est admis, en général qu'il est avantageux d'uti 
une importance primordiale À sa valeur. Cependant iser des caoutchoucs de faible dureté Shore pour les 
sæs limites varient d'une manière appréciable, comm fortes pressions. Les innombrables essais pratiques du 
| on va le voir temps de guerre ont conduit à une dureté de 65-70 
| Frey et Kogut è donnent le résultat l'essai sur pour le pomconnage et le Ministry of Aircraft Produc- 
une série de blocs employés à la formation de 1: tion idopté une Shore uniforme de 75 pour 


pièce en alliage d'aluminium, représentée par la figure 2 e cisaillage. le relevage de faible hauteur et le profilage 
Shore 15 épaisseur 12 mn \ des Les hiftres donnés par différents expérimentateurs sont 
pressions de 100 et 140 kg cm s rt rds et rou extrêmement variables. En voici quelques uns 


n'étaient que partiellement formés Borda gr 15 
2 Dureté Shore 45 avec mêmes épaisseurs ct 
sions qu'en 1 également it \ Emboutissa 45-60, 50-60, 5560, 75 
épuisseur de 65 mm et des press s d 1 mi Relevage de ds 10-55, 75 
ni les rebords mi le trou étaient Profilagre 0-€ 0-55 »0-60 »5. 65. 65-70. 75 
mais à 125 kgem* le travail obten la 60-85. 75-80. 80 


Dureté Shore supérieur \ 8 travaux nécessitent mamfestement des caout 
comparables à ceux obtenus | d itt | de faible dureté, C'est le cas, par cxemple, de 
revenaient élastiquement dk ut 4 si à formation d'u bord de faible ravon de courbure 
déré comme normal D faible iverture par laquelle doit sortir k 


} 4 Haslett et Hvdropress Forming Work with 


Frey et Kogut 


\ork 


82 
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caoutchouc découle la nécessité d'une grande plastu 
de celui-ci Des duretés aussi faibles que 30 35 ont 


été employées à cet usage sous [orme de peuts bour 
l'endroit 


relets disposés sur un fond plus dur à 
forme le rebord ce qui permet de les changer en cas 
d'arrachement sans que soit nécessaire le remplacement 


de tout le blox 


Profondeur de la matrice 


Un autre facteur conduisant à la détermination des 


duretés du caoutchouc est la pt fondeur d la matrice 
Plus œlle-ci est grande, moins élevé doit êm la 
dureté du caoutchouc Le tableau 1 donne le rapport 


de ces deux valeurs d'après L. ]. Brow 


TABREAU RELATION ENTI 
LA PROFONDEUR Di \ 


Profondeur 


25,4 80 
10.8 
76.2 


152,4 
| 

177.8 | 52 

2()°4 


propriétés du blox de caoutchow 


Bien que d'autres 
puissent queique 
diée avec le soin apporté à la détermination de l'in 
la dureté. On considère ue toute bonne 


ne n'a été étu 


fluence dk 


qualité de caoutchouc vulcanisé peut convenir à l'em 
ploi envisagé. C'est œtte bonne qualité qui doit être 
recherchée 

La stabilité mécanique est un des facteurs princi 
paux inhérents à la qualité du caoutchouc en ce sens 
que ne doivent pas résulter de déformation perma 
nente des sévères déformations auxquelles est soumis 
le bloc durant le travail. Un auteur signale qu'un essai 


acceptable de cette qualité consiste à comprimet l'échan 


tillon à éprouver cinq ou six fois à la moitié de son 
épaisseur, cet essai ne devant se traduire par aucum 
réduction appréciable de l'épaisseur 
La rapport de la charge à iplatissement peut pre 
sænter un certain intérêt. Le tableau 11 donne celui-ci 
L Brown Propertu used Meta 
Drawing Pressing Sheet Met t 17 Stee 


1 et 4, 1943 


d'après Grodzinsky pour quatre échantillons 


caoutchouc de bonne qualité sous diverses charges 


Par ailleurs, le caoutchouc n'est naturellement 


ibsolument incompressible en volume mais lorsqu'il 


pas 


est 


contenu dans un cadre rigide, comme c'est le cas dans 


TABLEAU TI RELATION ENTRI 

LA CHARGE ET L'APFLATISSEMENT 

Réduction ‘! 

Charge en en cCpaisseur 
| D 

| 

10 20 24 30 40 
20 34 39 47 54 
30 42 47 55 60 
50 51 56 63 66 
80 59 63 67 71 


les travaux de presse, sa diminution de volume 5 
une pression de 7 kg/cm” ne dépasse pas 0,03 à 0,06 


Bien que ce facteur puisse avoir une certaine influe 


sur le travail, il semble que la qualité du caoutch 
soit sans influence sur lui 


dans la 


Le pourcentage d'allongement présente 


ous 


sure où il s'allie À une bonne résistance à la traction 


un certain intérêt vis à vis de sa résistance aux coup 


durant le travail. Des caoutchoucs ayant fourmi un 
excellent service se sont révélés comme possédant une 
résistance à la traction de 175 à 280 kg/em” avec un 
illongement de 350 à 650 La plus grande résis 
tance correspond à la plus faible dureté Shore et 
comme on l'a longuement indiqué, c'est la dureté qui 
est le facteur principal 

Des lubrifiants sont généralement utilisés dans le 
travail de presse avec caoutchouc, bien que quelques 
utilisateurs en contestent l'utilité, Le plus commun est 
probablement le savon, très effecuf et facile à enlever 
il est quelquefois employé en dissolution dans l'eau. On 
veut employer aussi des poudres telles que le graphin 


et le tale, Naturellement, les huiles minérales sont à 


prohiber à cause de leur action dissolvante sur 
outchouc. L'huile de ricin à cependant été citée q 


ue} 


muefois comme lubrifiant possible. Il est très impor 


tant de supprimer sur le caoutchouc les particules métal 
liques résultant de l'opération précédente, sous peim 
de rayures sur les produits 

Enfin, on a déja indiqué qu'il y avait intérêt à 
gaufrer les surfaces dk pression du caoute houc pour 
éviter les poches d'air et les « ollages 

«! PF Grodzinskv Mubber for Flressing 1 
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Dureté 100 | 06 | | 73 | 
de la matrice | du 1 
en mm caoutchou 
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LA PRATIQUE DES INDUSTRIES 


Usure par friction aciers inoxydables, paraît être jusqu'à présent la seule 
limite à cette méthode de formation des tôles. D'après 


n à observé 4 lors de l'utilisation | gée d ps Guérin, le formage à la presse par caoutchouc à con 
certain outillage il se produisait di ” x . tribué énormément aux progrès de l'aviation en permet 


abote t, finalement, $s'ar 
caoutchouc, qui devient raboteux « ina ke tant de supprimer les rivures, raidisseurs, goussets, 
rache. Il y à intérêt À prévoir l'outillage de telle so doublages et pièces d'angle, du fait qu'il est maintenant 
qu on puisse € hanger la position relative des deux parties possible d'obtenir des bords roulés, des trous d'allège 
de façon à repartis l'usure sur une fraction aussi impor ment à larges bords, des emboutissages profonds, etc 
tante que possible de la surface du bloc. La surface peut 

s Du point de vue du prix de revient, les avantages 
d'ailleurs être réparée dans beaucoup de cas en meulant : : 
du procédé sont sans précédent. La possibilité de fabri 
sur place les parties détériorées et en vulcanisant, éga 
x quer d'un seul coup de presse un grand nombre de 
lement sur place, des pièces dans les cavités Lorsqu À = 
feuille per: ent pièces de formes et dimensions très diverses procure 
LEE LI es CONTI on vu s s 
un accroissement considérable de la production. Le 
souvent préférable de remplacer celle qui est usé ; = 
prix des outillages représente, en gros, 4 ‘ du prix 


L'expust de la conception des outillages relation » 
de revient du système poinçon matrice. Ils sont, en 


effet, beaucoup plus faciles à fabriquer, puisqu'ils ne 
: comportent qu'une partie travaillante, ce qui supprime 
pourront être trouvés dans les études citées en réf - à 

les ajustages coûteux d'une des parties par rapport 
rence, La conclusion sera l'énumération des avantages 


vec le genre de travail et Les erreurs à éviter dépassent 


le cadre de cet article. Des renseignements à ce sujet 


à l'autre et les guidages soignes des presses ou des 
du procédé caoutchouc par rapport iU Svstérm pa = 
: mess tall outillages. De plus, ils peuvent être exécutés en mat 
et matrice métalliques 
: riaux bon marché et facilement mis en œuvre, tels 


que bois ou le bois recouvert de métal 


Avantages du procédé d'emboutissage U'me restriction est cependant nécessaire au sujet 


au caoutchouc des possibilités du procédé. Par exemple, pour le dé 

Du point de vue technique ces avantages peuvent coupage de petites pièces la méthode peut devenir plus 
s'énumérer comme suit Une déformation important méreuse, à cause de la marge, que le système poinçon 
du métal peut être réalisé en quelques opérations sim matrice. Pour une pièce de 50 mm de côté, une marge 
ples ne nécessitant pas de recuit et conservant au métal de 20 mm est nécessaire, ce qui fait près de 40 ‘% d- 
toutes ses qualités. L'outillage peut être fabriqué rapi chutes, Cet argument n'a pas de valeur pour les grosses 
dement sans délais de moulages, de torg i d'usinages pièces et, d'ailleurs, d'une façon générale, on peut dir 


ment que les petites pièces sont techniquement plus diffi 


compliqués, ce qui permet d'expérimenter  faci 
des conceptions nouvelles. L'impossibilité d'appliquer ciles à réaliser que les grosses 


les LE 


le procédé aux métaux À forte élasticité, tels qu 


ELEMENTS DE MACHINES 


Le «ressort négatif » 


Le principe du ressort classique est, nous savons Un exemple intéressant d'un de ces procédés est 
d'obtenir de celui-ci une déformation élastique propot donné dans la suspension automobile + Grégoire qu 
uonnelle à l'effort extérieur qu'il subit l'on à pu voir au dernier Salon, et qui produit un 
gencra Cela {le xibi it souplesse variabk ave la charg 
à la notion de ressort, il n'avait pas par j d 
qualifier, jusqu'à maintenant, ce dernier 
les ingénieurs ment, depuis longtemps, chercl à tenir \ us rappelons qu lon donne, pour un ressort, le mom 
souplesse quotient de course (u) par l'action 
im organe de machine du type ressort d int un , 
déflexion croissante avec l'application d'un et lécrens 
sant c'est à dire travaillant égativemet À l'inverse de ln souplesse, on donne le nom de raideur ‘h 


u 


En raison de l'intérêt technique que ce  problèm 7 
présente, on à trouve différentes solutions indirectes Pour une forme quelconque de la courbe caractéristique, In 
qui consistent À utiliser, ei idditiot | et mbhinatsot valeur de la raideur dépend de la forme et sera exprimée par 

la dérivée de la torce du ressort par rapport à la déforma 
des ressorts d'usage courant, entr IX Où à l'autres 


de 


dispositifs mécaniques ou organes 
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Mais il ne semble pas qu'aucune solution du pro 


blème ait encore été 


apportée par le ressort méêm 


Aussi, le brevet d'application qui vient d'être pris par 
la Hunter Spring Co pour son ressort négaut nega 
certainement un événement d'une 


uve spring ») est 
grande importance sur le 
en raison des possibilités nouvelles que «à 


technique et industriel 


dermer typx 


plan 


de ressort peut offrir 
La courbe caractéristique d'un tel 
avec la caractéristique » des res 


abcisses les dé 


ressort peut être 


en opposition 
sorts classiques. Si 
flexions (U/} et en 
obtenons dans la figure 1 


nous portions 


les charges nous 


ordonnées 


1 Courbes 
| caractéristiques dun 
ressort du type 
classique 
et d'un ressort ne 
È gatif 


L 


Deflechon (4) 


en € et D respectivement les caractéristiques 
dit négatif avec / 


constant avec L/ croissant 


décroissant, quand 


d'un ressort 
croît et / 
en À et B Îles 


d'un ressort du 


caractenstuques 


type classique avec et sans charge initiale où F croft 
en même temps que L/ ressort que nous pourrons 
dénommer ressort positif par opposition avec 
précédent 

Le ressort dit négatif qui permet d'obtenir Îles 
caractéristiques C, D est du type ressort spiral à lame 
mince. Toutefois, il se distingue des ressorts spiraux 


lame qui le 


par Le fait que l'élasticité de la 


d'intervenir au 


connus 


constitue, au lieu moment d 


avec toute sa longueur orrespondant à la longueur 


totale développée du ressort, n'intervient qu'avec um 


portion de longueur 
cement à la fin du déroulement du spiral ‘voir fig. 2 


déroulée a b, et cela du commen 


Pratiquement, le ressort est constitué par l'enroulk 
ment serré d'une lame 
vement pendant la duré de 


longueur seulement. Pour obtenir « 


laquell st déroulée progressi 


l'action 


lame 


d'une 
résultat, la 


l'état libre une 
supérieure la 
produise sous 


doit être posséder À 
tres ltorte 


d'enroulement, de 


fabriquée pour 
courbure imtiale 


maniere 


courbure 


cchu-ci se 


b 


2 Condi 
ions de fonctionne 
ment dun ressort 


negatif 


Secrion 
Last 
un cffort dépassant nécessairement celui suffisant au 


déroulement sans précontrainte de la lame. Comme pour 
le spiral classique c'est, soit l'extrémité libre de l'en 
soit l'extrémité opposée qui est 
s'enrouler sur un axe. La por 
travail » est la portion à b, situé 
entre le moment où la lame enroulée quitte le contact 
de l'enroulement, €t celui où la partie déroulée prend 
la courbure O pour devenir rectiligne (voir fig. 2 


roulement qui est tirée 
elle même entraînée à 


tion du ressort : er 


travail du 
Ctant 
tres 


On comprendra aisément le processus de 
l'enroulement comme 
déroulées 


ressort Si On 


l'accolement de portions 


consutue par 
petutes 

À cet effet, la 
donnant 
ressort est 


types de 
diff: 
constitué par la succession de 
rayon de courbure initiale 
Avec ce type de 
quelle que soit 


trois 
(lastiques 


figure 3 (1) montre 


ressorts trons caractéristiques 
rentes. Le 
sections très petites à même 
horizontale 


cha rge 


Caractéristique 
même 


donnant une 
ressort, on obtient une 


la déflexion 
Le ressort G@ peut être décomposé en sections dont la 


ourbure de la lame est croissante jusqu'a sa fixation 
de montage. C'est le type de ressort positif dont la 
caractéristique est bien connue 

Le ressort #, dont les sections élémentaires sont à 


jusqu'à l'axe de montage, est 
même du ressort donnant une 
négative, c'est-à-dire dont les efforts 


proportionnels aux déflexions 


courbure décroissante 
Caractéristique 


mversemment 


le type 
sont 


(1) Product Engineering. juillet 1949 
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On voit par ces trois schémas que la variation conti 


nue des Caractéristiques élastiques pendant le travail 
est obtenue par un redressement plus ou moins accentué 
de chaque portion à b de longueur développée pendant 
le déroulement 


O 
1yp« 
H de ressorts 
ivant des ca 
ractéristiques 


élastiques dif 


férentes 


| 
| 


Force — 


Le calcul d'un tel ressort peut être obtenu dans une 
première approximation en partant de la formule des 
ressorts dk flexion notamment des ressorts spiraux 


En effet, la formule générale du travail de ces derniers 
ETS 

| 


peut être appliqué ici, puisqu'elle ne fait pas inter 


venir la loi d'enroulement 


Nous rappelons que dans la formule générale, Æ est 
le module d'élasticin C le couple de flexion 
le moment d'inertie de la section, Si Æ t À smt 
respectivement le ravon de courbure naturel de la 
lame et le rayon de courbure de cetu 
l'enroulement serré, la formule relative à la flexion nous 


permet d'écrire par extension 


1 1 


Par suite, si la force à appliquer à l'extrémité libre 
du ressort est Æ#. on peut écrire finalement 


2 R R | | 
Le calcul de la force F tirée de cette formule donne 
une valeur un peu plus élevée que celle réelle vérifiée 
aux essais, la différence provenant principalement dk 
l'énergie consommée dans les sections au moment oi 
celles-ci prennent la courbure zéro 


La Munter Spring Company, qu parait avoir déjà 


résolu pratiquement de nombreux problèmes avec ce 
type de ressort, ne donne pas le procédé de fabrication 
et de traitement de la lame mince permettant d'arriver 
à ce résultat ; mais il nous est permis de penser qu 
l'obtention sur toute la longueur de la lame d'une 
courbure initiale variable peut être aisément réalisée 
par un des procédés de précontraintes superficielles, 
ippliqués notamment dans le traitement de certains 
ressorts de qualité dont on exige des cara 
téristiques d'endurance élevée (1). Naturellement, dans 
négatif la progressivité des pré 
contraintes à créer sur toute la lame exigerait des 
moyens particuliers et de grandes précautions techniques 
placage » de fragilité 


posiuts 


le cas du ressort 


si l'on ne veut déterminer un 
croissante 

Il n'est pas interdit de supposer parallèlement l'emploi, 
pour l'exécution d'un tel type de ressort, d'une lame 
mince à section variable, progressivement croissante ou 
décroissante, Toutefois, cette solution, déjà limitée pour 
des questions de dimensionnement si on touche à des 
ressorts importants, se heurterait vite à d'importantes 
difficultés de construction industrielle 

D'après la Hunter Spring Company, certains res 
sorts fabriqués permettraient une déflexion totale dk 
30 à 50 fois la déflexion initiale correspondant au début 
du déroulement, caractéristique d'un intérêt évident 
De plus, de par sa construction même, ce type de 
ressort utilise l'espace d'une manière optimum 

Ainsi que nous l'avons signalé plus haut, il est pus 
sible d'obtenir avec ce type de ressort des courbes 
caractéristiques quelconques. Si, par exemple, la section 
du rouleau de montage, au lieu d'être un cercle, est une 
ellipse, le rayon de montage variera d'une manière 
constante pendant la rotation, et, pour une précontrainte 
uniforme de la lame il est permis d'obtenir une cara 
téristique sinusoidale, par exemple 

On voit tout de suite l'intérêt que l'on peut tirer 
de ce type de ressort, notamment pour les applications 
industrielles. Nous voyons déjà une application immé 
diate dans certains dispositifs d'armement à fermeture 
et ouverture automatiques l'on désire généralement. 
pour les premiers notamment, que l'effort maximum de 
poussée se produise à la fin de la course, c'est-à-dire 
au moment de la fermeture 

Par ailleurs, la possibilité d'obtenir un ressort à 
pression constante permet d'envisager de nombreuses 
ipplications dans les dispositifs de contrôle 

D'autre part, les ingénieurs électriciens ne pourront 
manquer de s'intéresser à ce type de ressort en raison 
des possibilités qu'il leur apporte pour la fabrication 
des dispositifs à résistance variable par exemple 


A. G. LIGIER, 
Ingénieur-Conseil. 


. Nous rappelons notamment à ce sujet le procédé du gr 
naillage qui, appliqué dans des conditions définies et avec des 
novens appropriés au but recherché donne d'excellents résultats 
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L'emploi des fraises-mères à filets multiples 
pour le taillage des engrenages et des arbres cannelés 


Les renseignements donnés ci-dessous sont extraits d'un récent rapnort Barber Colman. Us concernent les 
rapports entre les nombres de filets 21 de gouiures de la fraise-mère et le nombre de dents de la rou à tailler 


Dans l'étude et l'exécunion des fraises-mères à filets nombre de dents À tailler et s'il v a un commun di 
multiples, il faut considérer comme mmporta e rapport viseur 
entre les nombres de coupes ou goujures de la les plats sont de dimensions maxima et sur des 
raise-mère, le nombre de filets de la fraise-mère et le groupes successifs portant un nombre de dents égal 


AARAIN 


{ 

bic Fraise-mèmp à 2 filets ei Fa 2 à 2 filets et 3 coupes, la dent se trouvant à de ln 

à 2 coupes, ayant deux dents À dent A Lorsque la dent Æ viendra en Travail dans le plan normal à l'ax 

diamétralement opposées Avec un le tation. celle sera décalée de l'axe vertical (vers gauche) et ne se trouverx 

rotation de 18 la dent B viendra pas rigoureusement dans la position qui était celle de la dent A précédemment, ce 

occuper exactement la postlion act qui répartit d'une facon dissvmétrique les défauts propres aux dents ou filets des 
elle de la dent À fraises-mères 


nombre de dents de l'engrenage à tailler (fig. 1 et 2 au commun diviseur les écarts de division et erreurs d 
Les proportions entre denture, filets et goujures don profil de la fraise se reproduisent périodiquement 
nent des combinaisons dont les avantages et imnconveé 
- ER ” 4 Lorsque le nombre de filets de la fraise mère 
nients sont étudiés dans les six cas décrits ci-après 
est pas contenu dans le nombre de goujures, mais 
1° Lorsque le nombre de filets de la fraise mère est est contenu dans le nombre de dents de l'engrenag: 
un sous-multiple du nombre de goujures et du nombn les plats très apparents sont répartis alternative 


de dents à tailler ment sur la hauteur des profils et sur des groupes 
les plats et s'il y a lieu les creusures sur les flancs portant un nombre de dents égal au nombre de filets 
s de la fraise, les erreurs de profil et écarts de division 


des dents sont très apparents, semblables sur toutes 
dents, et les erreurs de division de profil de la frais de cette fraise se reproduisent périodiquement 
se reproduisent périodiquement sur des groupes portant 
1° & Lorsque le nombre de filets de la fraise-mère n'est 
un nombre de dents égal au nombre de filets de la 
‘ contenu entièrement, mi dans le nombre de goujures 
fraise 
ni dans le nombre de dents de l'engrenage à tailler 
2° Lorsque le nombre de filets de la fraise-mère est et qu'il n'y a pas de commun diviseu 


un sous-multiple du nombre de goujures, mais non du les plats sont de dimension minimum, les écarts 
nombre de dents à tailler et s'il n'y à pas de commun de profil ou de division des filets de la fraise agissent 
alternativement, s'annulent entre eux, assurant une di 


diviseurs 
les facettes sont de dimension minimum assurant vision et des profils réguliers sur toute la denture 


des profils de dents uniformes et les erreurs de division æ ! | " je fil hé 4 
Lorsque Île ve de filets de la fraise 
de tous les filets de la fraise agissant alternativement PRE, © - 


n'est pas entièrement contenu dans le nombre de gou 
sur toutes les dents, s'annulent entre elles produisant 
jures, ni dans le nombre de dents de l'engrenage à 


une division régulière de la denture » 
tailler, mais lorsqu'il y a entre eux un commun diviseur 
3 Lorsque le nombre de filets de la fraise-mère est les plats sont de petites dimensions et répartis 
sous-multiple du nombre de goujures mais non du alternativement sur des groupes portant un nombre de 
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dents égal au commun diviseur, Les écarts de profs 
ou de division des filets 4 : fraise sont d'autre part 
répartis sur des groupés portant ut mmbre de der 
égal au plus peut commun diviseur 

Remarques Si une fraise-mère filets muitiples 
taille un nombre de dents multiple de son nombre de 
filets et tourne excœæntrée sur son art porte frais 
cette excenticité usine alternativement des dents hautes 
et basses qui produit un engrenage à 
excentré, Si cependant le nombre de dents est pas 
un multiple du nombre de tilets, les défauts occasionnés 
par le « faux rond » de la fraise sont annulés 

On à constaté d'autre part que les écarts de divisior 
engendrés ‘au cours d'un usinage où le nombre de dents 
est divisible par le nombre de filets de la fraise mèrn 
sont agravés et causent plus de troubles que les écarts 


qui sont dus au profil des filets 


En conclusion, il est important que les fraises mères 
soient bridées bien concentriques sui irbre porte 
fraise et il y à lieu pour obtemir un bon centrage sur 


æs arbres de rex ommander | emploi d fraises meres à 


alésages coniques, seule oncentricité 


des fraises à filets multiples 


KArante pour A 


Naturellement, les affûtages répétés sur les goujures 
doivent être meil 
£aranties de précision en ce qui concerne la 


pas d'hélice et la concentricité 


indépendant de 


des fraises mères exécutés avec Îles 


division, le 


Le diamètre de la fraise mère est 


engrenage à tailler 

à filets multiples étant de plus en plus 
suité des progrès apportés dans leur fa 
respecte la règle suivante 

2 filets pour taillage de 9 dents au minimum, 

3 filets pour taillage de 13 dents au minimum 


Les traises 
par 


ition ot! 


Un peut envisager une moyenne de 4 dents à tailler 


par filet, en admettant que des fraises à 7 filets sont 


capables d'un bon rendement 
Pour les arbres cannelés et les pignons de petit 
nombre de dents, on est limité à l'emploi des fraises à 


avant dans ce dernier cas un 
en aussi grande quantité qu 
qui est facilité par le choix 
préférable pour ce genre 


deux filets, et 
ombre de coupes « pair 
possible (18 à 20 coupes 
extérieur 


un ou 


d'un grand diamètre 
de fraises-mères 


C. M 


Les emplois les plus intéressants des verres condu 
teurs de l'électricité sont 
pare-brises antigivres et anti-brouillards pour au 
tomobile 
écrans transparents pour radiations haute fréquent 


appareils ménagers de chauffag 


La conductibilité est obtenue, en déposant à la surfacx 


du verre un film mince, qui est transparet envirot 
1/2 micron) d'oxyde stannique 

Le verre est ensuite chauffé aux environs de sa tem 
pérature de ramollissement., Ce traitement limite La fa 
brication à des feuilles d'épaisseur minimum du mm 


en effet les feuilles plus minces se déforment tro] 


Pour les pare-brises on utilise la méth'id lassiqu 
en mettant une feuille de matière lastique transpa 
rente en sandwich entre deux feuilles «dk erre cor 
ducteur 

La résistivité s'indique en ohms pour ipertich 
carrée, quelle que soit la longueur du côté El rie dk 
100 à 135 ohms (feuilles minces Pour uculer la 
résistance d'une feuille rectangulaire 1 suffit de tenu 
compte du rapport de la largeur à la mgueur. Pa 
exemple, prenons une feuil de sistivil O0 ohms 
de 0,3 m sur 1,2 m. Si les contacts sont places r k 
petits côtés la résistance est de 40 ‘hms ibport 4 
si les contacts sont placés sur les grands côtés, la résis 
tance devient 25 ohms (rapport 1 4 

IL est indispensable que les contacts soient appliqu 


(1) Materials and Methods, noût 1249 


Applications des verres conducteurs de l'électricité 


considéré ; un contact 
produirait une intensité de 
élevée qui abimerait le film conducteur, Le 


fait en déposant une ligne d'argent fondu ou par métal 


sur toute la longueur du côté 


en un courant 


seul point 


contact est 


lisation 
seules les feuilles rectangulaires con 
forme irrégulière 


Jusqu'à présent 


vrennent les bords courbés vu de 
donnent des points chauds 
maximum d'emploi est de 65°C pour 


230° C pour les verres 


La te mpérature 
les verres de sécurité et de 
simples 

La tension 
donnée est donnée par 


pour produire une énergie W 
la formule 

d 

L 


électrodes de contact 


necessaire 


100 W 


d est la distance entre les 


et Z la 


Pour le dégivrage des pare-brises d'avions 1l faut 5 000 


longueur des électrodes 


à 10 000 calories par mètre carré par heure. Pour la 
valeur 7 500 calories la puissance nécessaire 
est de 9000 watts 

La résistivité varie peu en foncuon de la températur 
entre 7 et 7® C et ne peut don pas servir à 
mesurer ou à régler la température. Dans les cas où 
cela est nécessaire, on noie dans la feuille intercalair 
de matière plastique quelques spires de fils fins d'al 
liage à fort coefficient de résistivité en fonction dk 


température 
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SOUDAGE ET OXYCOU PAGE 


LE SOUDAGE ET L'OXYCOUPAGE Si on utilise un voin il sera de construction 
DANS LES FABFICATIONS MÉCANIQUES le des raidisseurs où des 
nervures. Si on utilise des Dras on px ut les faire mas 
La tendance actuelle des fabrications MECANMUES es! its en les tirant par oxycoupage d'um tôle épaisse. Où 
aux lignes simpres et à la protecno des mécanismes nourra les faire h argeut variable sans pert d na 
par des carters L'ac heteur usagel eutent u es re pourra wussi les faire creux en tôl liées 

machines livrées présentent des lignes harmomeuses et isswmblées par soudag 
de grandes surfaces lisses ntreties On augmentera l'inertk de la jante @t du moveu pa 
nettoyage addition de nervures ou de pr filés formant corps Creux 

Les méthodes modernes de 5 gt idantent 


ces exigences el même. les satistont 


es anciennes méthodes d'ass mbla gt 


OXYCOUPAI 


L'oxycoupage mécanique offre le de découper Fr 
ie économiquement l'acier d'épaisseur de 8 mm à 1 Roue  fabrt 
1 par sou 
est aussi applicable aux tôles minces « 
quet et conven lement sérrées 
Les machines d'oxycoupags nunies d'engi €] 
ducteurs à guidage magnétique 0 ni ours, acqui 
droit de cité dans les ateliers de mécaniqu Elles sont 
peu coûteuses, €t assurent un énorme débat dans 
Le découpage se faisant sans réactio d'outil, les La figure 1 représente une ro fabriquée par soudag 
montages sont extrêmement simplifiés. Les tem} ce composée de corps creux donnant légèreté et ra du 
montage sont de ce lan notablement  diminués inertie 
L'oxyvcoupage sans précaution spéciale pour 
l'acier doux, et réchautftage « ccuit pour BATIS bi MACHINES SOUDES 
tremprt La surface oxycoupée Est ] irfaitement usinable Ils ont déja fat nbiet dk nombreuses publications 
Des pièces peuvent être Aux S. À. le procès du soudé est depuis lon 
puis trempées super ielement temps gagné. France, on rencontre encor des réti 
cences Pourtant soi avantage est indéniabl LL 
FABRICATION DE PIÈCES DE MACHINI 
pèse que 6/10 du poids du bâti en fonte. Il en possèdk : 
Les machines comportent toutes des pièct elles toutes les qualités et. e1 plu certains avantages | 
qu pignons, roues, Cames fixées rigidement ir des prix et délais de fabrication notablement plus réduits | 
arbres 
Dans le cas où le démontage ne $s impose Pa sa Il y a plusieurs types de bâtis soudés : 
de la soudure est re mmandabl D'abord le flasque simple où cadre en tôle oxycoupes 
Le soudage se généralement à urc. LA vudage ne comportant que quelques fixations rap : 
en bout par étincelles convient aux fabrications de ' 
Les roues elles mêmes, autrefois (ouJours 
souda ge 1m 


par coulée, peuvent être fabriquées par 


roue est composer d'urx jante €t d' in pat 


des bras ou un voile Quand aucun démontage 1 est à 
prévoir, le moyeu est inutile. la soudure permettant d 
rendre les bras solidaires de l'arbre s'il soit massil ou 
tubulaire 
La jante peut être obtenue en roulant ui plat lamainé « 
en fermant par soudage par | et par 
tance. On utilise généralement d acier doux ais Si É 
la roue doit être taillée et traite il « le de } 


onviel 

soudable Acer Mo tvp , 
| t jur at 

exemple) plutôt qu'un acier mi-dur à | 

la soudabilité est médiocre 


dre un acier allie 


aux ba 


portées par souda lg. 2 convient 
presses, plieuses 


is de machines à former tôles 


novembre-décembre 1148 rouleuses) ou de machines à découper ou de laminoirs 


Sondure et Techniques © 
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IWIQUES 


Caracteristiques 


La soudure permet de construire de grands ensembles 
avec un matériel réduit, ce qui ne serait pas possible 


iutrement 
FABRICATIONS EN ALLIAGES LÉGERS 


Les pièces moulées en alliages d'alumimum sont as 
«cz largement utilisées, malgré leur prix, en raison de 
leurs caractéristiques intéressantes. S'il n'est pas possible 
de les souder à l'acier, par contre on peut faire d'ex 
cellentes soudures sur alliages légers 

Rappelons que Les pièces soudées doivent être débar 
rassées de toute trac de flux. !os lavages et brossages 
Cowssaires impliquent des dispositions d'assemblage qui 


restreignent souvent les applications possibles du sou 
dage. L'emploi de la soudure À l'arc en atmosphère 
neutre sans flux, pour les pièces de forte épaisseur, et 
de la soudure par points pour les tôles, permettrait d 


lever cette limitation. Pour la soudure par points, il exist 
maintenant des machines par act umulation pouvant sou 
der jusque 4 4 mm 


CONSTRUCTIONS SPECTALEFS 


Certains matériaux : acier inoxydable, Monel, bron 
e eu sont trop coûteux pour être utilisés en pièces 
massives. La soudure permet de les rapporter sous for 
me de laminés minces aux emplacements convenables 

De nombreuses machines nécessitent des échangeurs 
de chaleur. La soudure permet de construire des échan 
weurs légers, peu encombrants et à haut rendement 

Enfin, en dehors des machines classiques, pour les 
quelles nous venons de voir que l'emploi de la soudure 
améliore les qualités ou la présentation, il existe des en 
vins nouveaux nécessitant une continuité absolue des 
éléments. Pour œux-ci la soudure est le seul mode d'as 
semblage possibl 

On rencontre de telles dispositions en construction 
aéronautique (turbines à gaz, moteurs à réaction) ct dans 
l'industrie du pétrole. Certains de ces engins, recevant 
un montage final par soudure, sont indémontables 


CONCLUSION 


L'industrie des machines modernes n'est plus du do 
maine exclusif de la construction mécanique. La soudure 
jadis technique accessoire tend à accomplir des fom 
tions essentielles 

Du fait de l'emploi d'éléments interchangeables exi 
cant moins d'entretien. les démontages ont perdu beau 


d'intérêt 

La soudure permet de construire, rapidement, des 
grands bâtis 15 légers et moins chers que les bâtis 
soudés 


Dès lors, les machines d'oxycoupage et de soudage de 
viennent aussi indispensables dans les ateliers que les 
machines-outils. Les techniques connexes telles que : rt 
chargement, métallisation, trempe superficielle permet 
tent de placer les matériaux chers aux seuls emplace 


ments où leur présence est nécessaire 


90 
es assemblées. Les épaisseurs mises « wu “ispensent 
de l'addition de raidisseurs. La dispositu 
de résistance mécanique 
Om peut, dans ce type, faire des bâtis puissants, of 
\ frant des RS qu'aucun autre mode de pro 
3 duction ne peut égaler. Leur étude doit être mené de 
manière à n'utiliser que le minimum de taconnage et 
de soudage. Les ateliers spécialisés dans ces constrw 
tions ne pratiquent que l'oxycoupage et le soudage 
L'emploi de l'Unionmelt permet de réalis le très 
bas prix de soudagr 
Enfin existe un troisieme ati 
pour les machines qui, soumis: \ de fai fforts 
doivent néanmoins Se comporte! irfaiten \ 
brations. On adopte alors ur ion plus légère ‘à 
en larges caissons nervures © clo ré toreure mont 
rappelant les constructions en coque roures À érona 
tique ou À La construction navale. La sem bla gs 
sont faits par soudage par fusion ; le soudage par pois ns # 
par recouvrement peut être utilis nu tôk mi 
æs. Ces bâtis er forme d casson vent qd 
| réservoir ou de carter d'huike 
À Quand la machine doit pouvoir ti iti 
peut être constitué par Carcas rudés ipportam 
l'apparerllage et le mécarsm nea téricurs 
sont formés de tôles mince 
Dans un ensemble soud “lémentaire 
eut subir un préusinage évidemment pi i 
exécuter que la même opération su bä rimir 
à une limitation retrait de soudure peut 
mettre La précision de la prèce sin 
GLISSIÈRES ET BANI 
Le bâti soudé étant gén‘raleme doux 
ulissières doivent être rapportée La il age de 
glhssières en tonte nest pas u »luttot xocllente 
est préférable de réaliser ur nsemble soudé mo 
On peut souder sur le bân des ghssières 4 fonte « D 
uilisant dk électrodes d'alliage peut 
iussi, en prenant la précaution de préchautfth 
des glissières en acier allié ou au carb te 
üte durcies par trempe superficielle La “as d 
ulissières de petite dimension on pe ec ha ar des 
lépôts durs, des glissières en acier do 
La soudure presente TT | 
(as cttet risquu ‘ t de yrandk 
jues qui aggravent le rax s délus dk ibrication 
disparaissent si on utilise de nst to 
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Les résultats obtenus se traduisent par des économies 
substantielles de de main-d'œuvre et 
nution sensible des délais de 


très longs pour les grosses pièces moulées 


SOUDURE DES PIÈCES EN ZINC 
MOULÉES SOUS PRESSION (' 


Les pièces en alliage 


ment considérées comm 


qu'elles sont souven 


et le métal dk protecto 


meau et moulés dans à angles vifs soigneu 


de 5 mm au moins. Pour des pièces à paruis minces 
un fil de 3 mm de diamètre est préférable 


La pièce doit être soigneusement supportée durant 
le travail, pour éviter son affaissement lorsqu'elle est 
chaude, Des morceaux ou de la pâte de charbon ou 
du carton d'amiante mouillé et mis en forme peuvent 
servir à cet usagr. I y à lieu d'utiliser pour la soudun 
un chalumeau à bec et orifices aussi petits que possible 
et un léger excès de flamme acétylénique est recom 
mandé. Une flamme neutre peut à la rigueur êtr 
utilisée, mais en aucun cas une flamme oxydante 


\vant la soudure, la pièce entière doit être préchauft: 
à 120°C environ en promenant l'extrémité de l'em 
loppe de flamme sur toute la surface. De temps en temps 
arrêter la flamme sur la surface à souder pendant 
quelques secondes, puis reprendre sa promenade sur 
la pièce, ceci afin que la partie à souder soit la plus 
chaude, La pièce est à point lorsque la partie à 
souder, ainsi surchaufiée, commence à suer 


TECHNIQUE DE SOUDURI 

Pendant la soudure, continuer à promener la flamme 
de temps en temps sur toute la surface de la piècx 
L'extrémité du chalumeau ne doit jamais être approché 
x moins de 75 mm de la pièce aussi bien durant k 
hauffage que pendant la soudure. Pour souder, centrer 
la flamme sur la cassure, écarter les oxydes à l'aide 
de la spatule ou du métal d'apport, déposer peu dk 
celui-ci À la fois et écarter la flamme de temps en 
temps pour pouvoir bien surveiller la soudure. La spa 
tule pendant ce temps est utilisée, en même temps qu'à 
enlever les impuretés, à brasser et agiter le métal 
fondu pour en activer la pénétration et à le modeler 
de manière À réduire l'excès d'apport à enlever après 


Fic 3 

La répératior 
d'ur demi 
oussinet dont 
l'angle est 
cassé se fait 
par de lé 

ders apports 
de métal fon 
du par une 
flamme légè 
rement riche 
en  acétyiène 
pour éviter 


ox vdation 


soudure. l’ne surépaisseur de 2 à 3 mm doit être di 
posée pour être enlevée après refroidissement. Les fi 
gures 3 et 4 montrent la manière d'opérer sur un 
demi coussinet et la figure 5, celui-ci tel qu'il se présente 


après enlèvement de la surépaisseur 
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sait, 
LE 
non réparables. Cependant elles 
peuvent être soudées au chalumeau moyennant cer 
taines précautions. En premier lieu, il ne faut pas 
perdre de nickelées. chromé, . 
où couvertes d'um se d'oxyde. Comme k 
* 
| rinc fond à 430°C où l'oxyde 
à 11501 il est évident qu un et l'autre de ces F FR 
| derniers doivent être complètement enlevés. La meil { 4 
leure méthode est de meuler ou limer la piècœæ sut 
! une profondeur de 5 à 6 mm de chaque côté de la ‘ 71 
| 
4 
Une spatule en bronzx hig. 1 st nécessaire 
L 
4 évacuer les oxydes et transmettre la chaleur à la près Î D 
lorsque celle-ci est à parois minces. Même lorsqu'on 3 D 
spatule faite d'une b | 
uette de bronse d'am 
port est utile pou cutter des brasse nétat fendu « 4 
À modeler Ia soudure | 
| 
peut se procurer des baguettes d métal d'apport | 
est préférable de préparer celui-ci peu de temps avant À RS 
: l'utilisation en fondant des morceaux de pièces mou | 0e 
À rt se for | à 
lées de rebut. Ceux-ci peuvent être fondus au chalu 
‘ sement nettoyét ng. 2 On obtiendra ainsi des bar 
rettes de section triangulaire dont la largeur doit être de 
The Machinist. mars 1949 
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Pour souder 


urburateur, la chaleur 


Certains matériaux non métalliques tels qu car 
res, saphir, diamants, peuvent étre brasés sur 
étaux et tilisant une nouvelle méthode. L'opération 
ccessite pas l'applu ation d flux est conduite 
us vide où dans une atmosphère réductrice ou neutre 

La résistance du est excellents et souvent sup 
cure à cællke d natériau non métallique lui-mêm 
La température de brasage varn de 200° © à 1 000" ( 
j Les produits d'apport doivent mouiller €t idhérer 
y fois aux métaux et aux corps mon M talliques. Les 
duits possédant cette propriété sont 
hydrures métalliques combinés 


rtamms 


brasure 
soit des brasures spec iales 


Fu Une habile manipuiati pa f BRASAGI AVEC LES HYDRURES 
fondu de fazo \ 
endever après refrotdis iennent sont Îles hvdrures de titan 
irconIum tale et colombium On les applique sous 
l'intermédiaire de la spatule pa d LL de prite d l'eau ou du « lodion 
n mort br ) 
d'apport de 5 mm de diametre njoute UR de brasure et porte à 1 109 
ù sous un vide de 10 mm ou da ue atmosphère d'hy 
chauffé à 5 au desst ch 
dr: ou ch La inertx 
ontact avec la fracture, transmetta st 
L'hvdrure de zirconium est celui qui donne les 
le chal out ndr le mét | 4 | 
haleur fondre nétal à résulta ( me brasure on utilise l'eutectiqu 
{ l'argent pu fondant 
On peut auss LS le brasage « itilisant dires 
in alliage d'apport contenant du zrcomIum 
met es à tat } udvérulent pa réduction d 
| | des temperatures ir ia d 8x 
1 000 | rasage peut se faire soit en appliquant 
joint poudre de zircomium le métal de bra 
éparant préalablement l'alliag 
La es q conviennent sont l'alliage argent 
m contenant 15 de ce dernier métal, ou | 
minium zirconium aluminium-argents 
Le local où se pratique 
ventilé pour éviter que l'opérateu e ! le 
peurs ch in Ses et sa et INFLLENCI bi L'AIMOSPHERI bi FOUR 
protégées contre les proectrot ke { ttolette 
Ouand rasage est lait sous vid le titan s 
de métal 
co te irconium 
Naturellement ivant ar Quand dans In atm ysphe La merte tell 
de pureté commerciale, | irconium 
premiert L4 crat 1 
\ tance. Les brasures à l'aluminium n 


BRASAGE DE MATÉRIAUX 
NON MÉTALLIQUES SUR LES MÉTAUX () 


moment 


Q FOR à “- 
02 
44 
+ 
di 
sur des pièces vu ippr 
LL Lap} er « itmrspht ductrice il im 
à hangement d d'emvplov: hydrogène très ut 
DAS St de il ich ich 
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USINAGE 


TECHNIQUES D'USINAGE Ulhages d'alumi sont souvent usinés 
DES ALLIAGES LÊGERS { } a vitesse de cou grandk l'an 


roiondeur de passe faibles, car la plus 

Les Caractéristiques dk 1 chaleur dégagé VACUe pal 
atquement, de limite eur tortes avances et 


es « 


Hrosses 
meilleurs résultats ton d'huile soluble maigre ave partois un peu d'huil 
Des précautions pa ont ard où d'huile minéral 
est préterab} ke hquide de « QUE, don être lubrifiant 
plus grand qu s formules suivantes 
métal est 


Des huiles minérales avant um 


1,9 degré Engler à 


huile additionn d'environ 


huile grasse comme l'huile de lard 


Des huiles préparées spécialement pour 


ISinag 


De l'huile de lard et du pétrole en quantités égales 
Des lubrifiants de plus grande viscosité analogu 


utilisés dans k perçage et dégrossissag 


st parlois nécessaire d'adapter les opératior 
illages au torma ga à froid des alliages d'a 
Le tableau 1 indique les réductions maxima 
diamètre admissible pour l'emboutissagr 
weloppes cylindriques. Ces données ont ét 

des alliages travaillés sur trempe fraîche 


tre réduites suivar tat de l'ébauch 


lABLEAU 
Dépouille latéraie RAPPORTS DE RÉDUCTION EN 


DIAMETRE 
10° 


RECOMMANDÉS UR L'EMRON 


TISSAGT 

Cspace plus gran EN AILIIAGES D'ALUMINIUM 
lormer et évact 


+ 


doiver Opératiot Réduction admissibl 
piècx 


tranchant des outils doit tet Flar 
5, Des faces 14 


1 emb utissagt 


mettent copea 
moindre 


| vaut mreux grand tesses cou] 


emboutissags 


Des vutils 
l'usinags d'ur 
référable de pr 
| à Des congés gén reux 
à coupe rapide nt e po al en ces points « | 
luminium. Des out nasti outils doivént être polis, car les rugosités frein 
ne .à écoulement du métal et marquent les pièces 
silici im | presse-flan doit suffisant 


oilement fin de facil l'embouti 
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i 
et 
de 
X Pour 
l'en 
viron 
l'un 
face 3 
ce 4 
4 
| | 4 
Angle di 
- 1 
Angle de - 
Angle de D H 
2 Ur 
pour st 
Les o 
cope: x 
| D | 
0,40 D à 0,42 D 
D. | 20 D, à 0,25 D 7% 
1) 0,15 D, à 0.18 D 
| 
et prendre des avances et dk prof leurs d | | 0,15 D 
et la pourrait tléchir La ravor de la maatr do pas micricur 
du 
1 
lu 
nt 
| 
The Iron A F.R 
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LES MACHINES QU'IL FAUT CONNAITRE 


SOUDEUSE ÉLECTRONIQUE dans les deux saignées des tétons. L'ensemble de « 
POUR TISSUS THERMOPLASTIQUES systèmé est muni: dans l'axe longitudinal de deux 


uges avec écrou et contre-écrou permeftant 


La soudeuse à hau reg œ H P le réglage final de l'écrasement des tissus plas 


est constituée par un coffr métallique cadmié inte 


tiques 
ricurement et dans lequel est monté le générateur HF 


ensemble mécanique du système de l'électrode et 


La face avant porte les organes de commande et dk 


du piston pneumatique est d'une précision telle qu'à 


contrôle 


chaque changement d'électrode son parallélisme ave 


la table de travail est correct à 1/10 de mm près sur 


une longueur de 300 mm 


Un mano-détendeur situé sur le coffret comporte 


un robinet de réglage de la vitesse de descente 
l'électrodk 


un robinet de réglage de la pression de © à 


5 kg cm 


une prise d'air avec tube souple pour Le gonflag 


Fi Sou 
deuse  électroni d'articles soudés (jouets, ballons, etc 
pou! tissus 
SÉCURITÉS 


“ Un relais de surcharge coupe tous les circuits en cas 


de fausse manœuvre ou d'une surcharge accidentelle 


La descente de l'électrode manœuvrée au pied, laissant 


ainsi les mains de l'ouvrière entièrement libres pour 


travailler permet une muse en placs precise des tissus 


sans que la HF soit enclanchée, La mise en circuit HE 


F ne peut être effectuée que si l'élecirode est en contact 
ivec la table \ 
La presse: solidaire du générateu compose d'un 
! . La soudure terminée, la coupure du circuit HF et la 


nn 


remonte électrode sont automatiques 


upportant la tabl de travail électrod térrcur 


ainsi que de paston pneumatique st fixé PRODUCTION 


vstème d'électrode supérieur 


Si l'on considère une soudure linéaire de 300 mm 


effectuée en 1 l ou 2 secondes suivant les tissus 


et leur épaisseur. et un temps de manipulation de mise t 
Deux églets divis cn mm es d n place des tissus dir 3 à 4 secondes, le rendement en 


table permettent d'ajuster exactemet soud oudure continue est de 3,60 à 4 mètres À la minuu 
d'e des soud Us Dans les soudures en surtaces la contecton d 
que de méta interchangeab MM joutonnières, renforcement de boutons, ete m atteint 
d'épaisseur rt d'électrode inférieur I trod su la cadence de 600 pièces à l'heur 
périeure, en métal faço à la forme dk idur 
désirée. est munie d'ur nexion fem fixe, Cott Les autres types de soudeuses électroniques construits 
cetrode est monté plaqu isolant uni pa a Ste 1 sont dk 600 W 1 kW et 
de deux tétons. Il faut moins de 1 «* k Do 2 KW de puissance effective, permettant de réaliser des 
dégager cet ensemble d'électrode d : plaqu ibport soudures allant de 2000 à 6 000 mm 


hixée au piston pneumatique et ia nou 

elle électrode d'une autre form ffit de branch PRES 
fiche mâle du circuit HI puis engager s deux La soudure par haute fréquence est pratiquement 

tétons dans les trous dk i iqu ipport t press mplovée dans toutes les industries utilisant les ma 

le bas en haut le ressort pagent neres plastic vues dérivées des vinvliques et cellulosiques 


94 5 | 
44 
| | | | 
| 
| 
#> 
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Toute la confection, en général, 


quinerie, de sports et de camping. de jouets mm 


souples en chlorure de vinvl 


fréquence pour la fabrication, per exemple 


d'imperméables, rideaux, houses, eu 


véhicules, etc 


de 


d'emballages 


climats tropicaux 


de formes géométriques pour 


produits liquides corrosifs ou inflammables 


produits mis en comprimés de toutes formes 
vétérinaires, condiments, etx 


PRESSE DE GRANDE PRODUCTION 


Lette press 


les plus modernes permet 


en série les plus compliqués. Le vilebrequin est 


posé dans le sens longitudinal dk 1 machine 


table supérieure (coulisseau, est mue par 


guidée par des colonnes disposées en rectangk 


ou l'arrière sans se servir dk ivance 


sibles les incidents dus à ur épartition inégale 


cfforts au cours du travail 


L'outil est mis en place par A 


d ar nde 


est tenu dans deux glissières en queu 


position 


peut être bloqué dans n'importe quelk 


commandé par le vilebrequin. Toutes les commandes 


groupées à portée de l'utilisateur moteur, pomp 


seau latéral, réglages de l'outil et de l'avance 


est réglé d'une 


a carrosserie, l'em 


ballage, les manufactures d'articles d'hygiène, de maro 


et utilisent couramment des feuilles, tubes et plaques 
assemblées par haute 
de tapis de sol et sièges pour salles de spectack 
matelas pneumatiques, de jouets gonflables 
souples hermétiques pour produits 


ou matériels destinés à l'exportation et aux pays 


Les cellulosiques, plus rigides, sont plus spécialement 
employés dans tous les conditionnements et emballages 


et, en général, tous les produits pharmaceutiques 


automatique, conçue d'après principes 
l'exécution des découpages 


2 hielles 


façon à permettre l'utilisation dk 1 presse par l'av: 
automatiqu 


La disposition de cette table rend pratiquement imp 


al coin mobile 


table inférieure vissée sur le bâti peut être remplacé 


apidement 


par une autre adapté à l'outi itilis L'embravagse 
Fssa 44 À 3 clavettes fonctionne très 
et est très résistant, Un puissant frein automatique 


Les entraîneurs de l'avance automatique sont comman 
dés par un embrayage à friction, l'entraîneur arrière 


façon indépendante de l'entraîneur avant 


L'avance est réglée par um 
à excentration variable clavetée sur le vilebrequin ; k 
réglage précis s'effectue par une vis à pas fin, solidaire 
lu levier de commande des entraîneurs. Le rouleau 
supérieur, entraîné par le rouleau inférieur au moyen 
de 2 pignons, est soulevé pendant le travail des pou 
cons. Une butée réglable est adjoime à l'entraîneur 
want pour limiter l'avance de la bande lors de sut 
introduction. Un couteau latéral indépendant de l'outil 


ru Presse de grande prodmetion 


et commandé par le vilebrequin est placé près dk 
l'entraîneur avant œŒ couteau, dont la manœuvre est 
commandée par un palpeur tronconne les fins «dk 


afin d'éviter les fausses « cond cou 


teau dispos: pres l'entraineur rriet tronçconm 
en chutes les bandes travaillées. Derrière le premier 
entraîneur on trouve deux rouleaux qui graissent În 


bande avant son introduction dans l'outil. Les deux 
couteaux ainsi que La pompe de graissage sont syn 
chronisés avec l'avance automatique, le tout est régl 
ensemble lors de la mise en place de l'outi 

Deux grandes ouvertures sont disposées devant et 
derrière la press clles permettent, avec des gout 
ueres appropriées de recevoir les pièces d'un côte 


t les déchets de l'autre 


Ces presses sont construites en 6 types différents 


ec des pressions de | 10. 60. 90 120 et 160 tonnes 


ER 


Que 
à À 
. | | 
A 
PAC L 
| 
| 
| 
| 
| 
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LE 
+ 
| 
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technique qui 


urande dimension, rigoureusement interchang s, À de-deux plans à 00 

conduit les constructeurs, et en particulw mstrux 

teurs d'avions, à abandonner, pour la mesure et 
fication de ces pièces, les méthodes et mnt LIMITES D'UTILISATION 
habituels calibres, plateaux, équerres ete t à DES INSTRUMENTS TOPOGRAPHIQUES 
remplacer par des appareils permettant d'effectuer ces 

à mesures et vérifications par visées optiques suvant Îles Il est évident que pour obtenir des résultats satis 
méthodes communément utilisées en topographie. I! est faisants dans cet ordre d'idées, il y a lieu de prendre de 
tvident, qu'en raison des précisions exigées dans la grandes précautions. Les méthodes de relevés topogra 

; onstruction mécanique, les appareils topographiques ont phiques doivent être modifiées et perfectionnées 
dû subir un certain nombre de modifications, de 1 \ l'atelier, en raison du grand nombre d'observations 
à permettre des lectures d'une précision de dr faites sous un grand angle, il est généralement impos 
100 de millimètre à 5 mètres de distance, alors qu sible de renverser l'instrument. Il faut donc que les 
la precision normale demandés ch ixes soient rigoureusement perpendi ulaires La bulle 
raphie ordinaires est de l'ordre dk nu à 100 » s de la lunette doit être parfaitement réglée. Seules les 


\VANIAI 
PAR 


Suivant les méthodes mécan 
de est déterminé pi 
marbre rigoureusement plan en 
L « mnpossible d'assurer à d 
te igoureus leurs 
650 mn L« veau à bulle 


cux-mêmes créés 


Ne soyez pas 
sera précieuse 


expérimenté 


d'autres problèmes de 


Envoyez-nous Les Recettes pratiques qui 


tous et vous vous rendrez service 


RECETTES PRATIQUES DE L'ATELIER 


Nous demandons à tous nos lecteurs de vouloir b 
et 


4 cn in 


fabrication dont vous pourrez 


jaloux de 


INSTRI 


st défini 


MESURI 
MENT 


vos 


a tous 


documentations et de vos 


EMPLOI DES INSTRUMENTS 
DE TOPOGRAPHIE A L'ATELIER 


vous aurez eu d'occasion de mettre en œuvre. Vous rendrez service à 


mien nous envoyer Les procédés et tours de mains qu'ils auront 


citant ainsi d'autres abonnés à nous faire parvenir les solutions 
à votre tour faire votre prolit 
connaissances. 1l s'agit là d'une œuvre de mutualité 


obtenir une rotation parfaite de la ligne de visée assu 
rant une verticalité absolue dans tous les azimuts 


Il n'existe aucun instrument mécanique capable dk 


isées courtes sont généralement possibles. On est amenm 


\ faire des visées avec des angles verticaux importants 


il faut donc prendre de grands soins pour la mise à 


Pour éviter des remises à niveau multiples, on à 
ii nonté l'instrument sur un petit chariot qui glisse lat 
lement s ne paire de glissières comme un outil de 


tour. Ce dispositif permet de déplacer l'instrument sans 


blemenut du niveau : il n'y à donc qu'um 


s CCartrt sens 


à effectuer 


orsqu'il est nécessaire de placer la ligne de visée à 


me hauteur prédéterminée, on emploie un collimateur 
! 


hgne de for « permettant de dégrossir 


L'emploi de ces instruments et de ces méthodes a 


{ QUE 
particulièrement utile pendant la guerre pour la 
onstruction et à vérification des cléments et sections 
l'uiles des grands avions, mais il est, dès maintenant 
ossible d'envisager leur emploi dans de nombreux 
ucliers dk mstruction et dans les laborat res t sta 


ns d'essais comme le cas s'est déjà présenté 1 


tlectuees su EL maquette 


| 
jte il plan 
in dress 
un plan horizontal ert ré rapide 
entre eux sans que les conditior températur 
réglé su 
| isée optique est égalemer d le mesur 
l'une grande précision ; elle permet d si 
condi de toute facon dk d d 
urobabhl “sit «dl | d 
de renverser ‘ pet 
d'autre de régler des expériences de pont 
suspendu en Amériqu 
ci G. N 


nou oes Nouveaux Paoctoés er Oumaces DE 
50, AVENUE CARNOT, MASSY (5.-8-0.) 


Nouvelle révolution dans l’art d'affûter et de polir les outils 
en métaux extra-durs : de la machine-outil fixe à l'outil- 
machine mobile universel à billes. 


lérable d'outils, de meules, de temps et rendement extraordi 


Econonmme consi 


Nouvelle nachin à affüu senmi-automatiques à 2 et à 3 meules indépen 
inte le 127. 152 208 et 456 mm. avec tables à bille 


s à butées automatiques 


Nouvelles machines semi-automatiques à 2 meules, plate et lapidaire, pour 


laces et brimcopaux pour outils 24 mm depuis 128.000 Frs et 
32 mm depuis 192.000 Frs. Livrables également en 4% 64 et 96 mm 


nec meules en « ant \éritable 

Pour toutes nos machines crassiques : nouveaux dispositifs semi 
automatiques horizontaux et verticaux sur chariots à billes Nouveaux rou 
lement à billes étanches de haute précision Nouveaux moteur élec tn 
que ans oulements ni graissagt Nourell machin : les 
fraises. les toret te. ct STOCK considérable d eukes CARBORODIA 


Vert, Noir, Blanc, Rouge Seul fabricant 


POTTERAT ingénieur Constructeur, Av, Victor Hugo, 197, Aubervilliers-Poris 


Atelier Magasins, Exposition permanente : Bd Anatolie-] et 
Avenue du Président Roosevelt, 2 à 6, à proximité de TH le-Vill \u 


bervilhers 


Machine à aflde, semi-auo N° La premnère et la plus importante Maison du mon DOUr « spécialités 
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MACHINES À RECTIFIER 
MACHINES À AFFUTER 
OUTILLAGES DE CONTROLE 
COMMANDES INDIVIDUELLES 


GENDRON FRERES 


Demandes la 


Documentation M-P 


. 37, RUE COLIN, VILLEURBANNE (RHONE) 


OUTILLAGE ELECTRIQUE 


MICGOX 


PERCEUSES - MEULEUSES - 
SCIES TOURNEVIS - LUSTREUSES 
CISAILLES . TARAUDEUSES - MORTAISEUSES 


MACHINES À MEULER ET A POUR 
ELECTRO-POMPES ELECTRO-VENTILATEURS 
RECTIFIEUSES ELECTRIQUES AMOVISLES 


Demandes le Catalogue P. 801 


- SOCIETE ANONYME 


V. 84-76 et 77 


Bibliographie 
Macromoleeules et Matières plastiques, 


ar Jacques Duclaux. Brochure 18 » 
2, de 199 pages, 7 figures. Collection 
“u La Science Vivante », éditée pui 
u Les Presses l'niversitaires n, Prix 


400 fr 


L'homme est sans cesse à la recherche 
de nouvelles matières premières facili 
tant la fabrication des objets qu'il pos 
sède déjà ou permettant des créations 
Les matières plastiques macromoléculai 
res ont celle doubte utilité. Elles ont 
au début surtout, des produits de rempla 
cement ; mais elles peuvent déjà et pour 
ront de plus en plus dans l'avenir être 
utilisées à des fins nouvelles. C'est dire 
l'intérêt que peut présenter un ouvrage 
complet et en même temps très condense 
sur cette importante question des macro 
molécules. En moins de 200 pages, M 
Jacques Duclaux fait le tour de la ques 
tion, examine succegivement Lx notion de 
grosse molécule, quelques types de ma 
cromolécules obtenus par polymérisation, 
les molécules obtenues par condensation, 
la macromoléeule en solution, la disper 
sion des poids moléculaires, le gonfle 
ment, la macromoléeule à l'état solide 
les ravons X et les propriétés optiques, 
la réaction de polymérisation, les pro 


duits industriels et les méthodes d'usina- 
ge 
Parmi des produits industriels consti- 
tués par des plastiques macromoléeulai- 
res, chtons les fibres textiles, les films et 
emballages, les verres organiques, les iso- 
lants électriques, les tissus et papiers im- 
perméables, les matériaux chimigquement 
résistants, les tuyauteries, les cuirs arti- 
ficiels, les produits stratifiés, le collage et 
le renforcement des bois, la prothèse den 
taire, les mousses, la photoélasticimétrie, 
les vernis et puintures, les permütites, les 
statistiques 
Les techniques de l'entretien, Le pre 
mier numéro de la nouvelle revue 
Les Techniques di Entretien 
vient de paraître, Au sommaire 
Les différents aspects de l'Entretien 
Industriel, 
Le chauffage des ateliers 
Les avaries aux machines 
ques tournantes à courant continu 
Le développement des ressources 
énergétiques en France. 
La lutte contre 


électri 


l'humidité et la 
pluie 
Réflexions sur le commandement 
Organisation du graissage à l'entre 
ben 
Spécimens sur demande à Editions Tru 


vail et Maitrise, 90, rue d'Amsterdam (9). 
Téléphone : TRINITE 80-61. 


Simplification du travail, « Hommes et 
lechniques », 16, rue de Monceau, 
Paris-8*. 1949. Un volume 116 pages 
in-8°), Prix : 550 fr 
Le premier livre en langue française 

sur la méthode américaine Simplifica- 

tion du travail (« Work-Simplification ») 
vient de paraître aux Editions « Hom- 
mes et Techniques ». 

Adaptation du manuel publié par le 
Service de formation de la North Ameri- 
can Aviation, Inc. (Texas Division), ce 
petit livre, à l'usage des chefs d'entrepri- 
ses, ingénieurs, employés, contremaîtres 
et ouvriers, comporte : 

1° l'exposé de la méthode ; 

2° un manuel d'application pratique. 

Il est abondamment illustré de dessins 
humoristiques pour éveiller l'attention et 
de schémas de mouvement, de technique 
de travail et d'organisation de poste, gra- 
phiques de fabrication, de cheminement, 
d'utilisation des hommes et des machines, 
d'emploi de la main droite et de la main 
gauche, de données de standardisation 
tableaux de questions à se poser en vue 
d'améliorer le travail, d'estimation des 
prix de revient, exemples de normes de 
méthodes de travail, pour mieux compren- 
dre la méthode. 
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PLUS DE 3.000 MACHINES-OUTILS 


(Tours, fraiseuses, rectifieuses, perceuses 
aléseuses, presses, etc...) 


Sont actuellement prises en charge 
par l'Organisme Liquidateur 
ie la SOCIETE NATIONALE DE VENTE DES SURPLUS 
Délais d'enlèvement très courts. 


Corditions de vente et tous renseignements 
SERVICE PUBLICITÉ : 54, avenue d'léna 
Paris COP 42-50 
Abonnements aux fascicules machines-outils 

numéros 300 frs 


Règlement par chèque bancaire - mandat ou chèque postal 
9C62-16 Paris 


Prochains facicules à paraître 
Le 20 Mars, tascicule N° 57 - 400 machines entreposées à Courcy (Marne) 
Le 3 Avril, tescicule N°58 - 500 machines entreposées à Woippy (Moselle) 


Graissez Mieux en@ 
Graissant Moins! 
Exactement la quantité d'huile 
à l'endroit précis à graisser 
avec lo Burette à Pompe 


U TEMPS 
NTEZ LE RENDEMENT 


ASSERVISSEMENTS 


REGULATION 
AUTOMATIQUE 


TELECOMMANDES 


VARTATEURS 
DE VITESSE 
ELECTRONIQUES 


dons le monde © 


Fonctionne même tenue à |’ envers 
Fabrication française sous licence 
Contrôlée à tous les stodes d'us noge 


fn vente chez votre fournisseur hobituel 


Envoi de documentation sur simple 
demande. Etude de votre problème 
sans engagement de votre part 


11 Rue ce PARIS 
Te WAG. 20-4 
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| DEN OREZ LA QUALITÉ 4 
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STRIES MECANIQUES 


VIS A 


ov 


VRAISON RAPIDE 


Têtes cyhndriques 


Tous diuméetres 


25, Petit, CLICHY (Seine 
« 


SCIE ALTERNATIVE EXPRESS 


N° 11 Copocité 200 mm. 
Licence MUTTENZ (Suisse) 


LA MACHINE DE QUALITÉ A HAUT RENDEMENT 


6 PANS CREUX SOCIÉTÉ NOUVELLE DES 


ÉTABLISSEMENTS BRANDT 


2, Cha 6 PARIS Tél. : ELY 18-87 


él 
COMMANDE HYDRAULIQUE - DÉCLANCHEMENT AUTOMATIQUE 
RÉGLAGE CONTINU DE LA PRESSION DE COUPE 


têtes 
Tous filetage: 


sans 


Clysées 


- 12 


Bibliographie 


Curechod et L. Vellard Tor HW:M 
ft Rappelons tout d'abord que le Meme 
to d'électrotec hnique comports nq 
| Dans le tome 1, sont envisagés les ph 
nomènes électriques et magnétiques, x 
simple point de vue scientifique, plu 
& mènes dont les lois sont énoncées et qi 
; auront leurs applications dans les cha 
pitres suivants 
Le tome 11 est consacré aux machines et 
appareils électriques, considérés en eux 
mêmes, indépendamment de leur ippli 
cations spéciales 
Dans le tome III seront traités les pri 
blèmes de la produetion, de la transfo 
mation, de la transmission proprement 
dite et de la distribution de cette éner 
Les tomes IV et V envisageront les ap 
plications de l'énergie électrique 
Dans le tome I! que nous présenton 
aujourd'hui sont étudiés essentiellement 
les générateurs et les moteurs à urant 
alternatif et à courant continu, le ra 
formateurs et les appareils oui en du 
vent (régulateurs à induction, transdu 
teurs), les générateurs fournissant Îles 
hautes tensions supérieures à celles ut 
lisées dans la technique des transport 


d'énergie, les convertisseurs rotatifs, et nouveaux types de disjoncteurs et diver- 
les mutateurs ses précisions se rapportent à ces ques 
Les appareils électriques dont l'étud tions, notamment au point de vue de la 
fait suite à celle des machines précité coupure ultrarapide. 

omprennent les dispositifs de comman 

de, de réglage et de protection nécessa L'amélioration du facteur de puissance 

res au fonctionnement de ces machines dans les installations industrielles, 

Parmi les mombreux remaniements par Gautheret, volume SO pa 
ompli nts À s d des (13,3 x 21 Edité par la Société 
incie e ue ce om con 

vient dk signaler ceux concernant, d'une Prix fi 

part, la théorie des machines svynchrones 

in int de vue de leur rôle dans 1 tu Dans cet ouvrage, l'auteur traite des 

bilité du fonctionnement des grands ré questions suivantes 

caux de transport d'énergie et, d'autre à 

part pape isformateurs, au point di Rappel de quelques notions d'électri 

vue de la réalisation des unités de très le (puissance apparente, active, réactive 

rande puissance facteur de puissance rendement 
Pa ieurs, la question des mutateurs Causes des faibles valeurs de cos & 

à vapeur de mercure et de redresseurs moteurs asynchrones (caractéristiques de 
s fait dans la présente édition, l'ob la construction, conditions d'emploi et 
d'1 texte entièrement nouveau, tt d'utilisation autres appareils électri 

nt npte des progrès considérables ques (lampes d'éclairage, appareils éle 
talises dans ce domaine depuis ces quin trothermiques 

re di années. Un a éte 

jouté relativement aux générateurs du Facteur de puissance instantané et fa 

très hautes tensions et d'ondes de cho teur de puissance mensuel, tg& moven 

et aux accélérateurs de particules (eyclo né 

trons, bétatrons, etx Signalons encore 

les aperçus relatifs aux machines spécia Inconvénients des faibles valeurs de 

les jouant un rôle d'amplification ou de os & {action directe sur les causes 

égulation implidvne, métadvne, roto des faibles valeurs de cos & action 
rol. et indirecte emploi de machines rotatives 
ou de condensateurs statiques) 
Les progrès réalisés dans l'étude de la 
pure de l'arc en vu d'ami orer le Textes des arrêtés et décrets ministé 

{ tionnement des disjoneteurs et Îles riels relatifs à l'amélioration de cos & 

novens propres à la détermination du 

pouvoir de wupure de l'appareillage d'in La brochure contient un certain nombre 

terruption ont justifié la description d d'exemples de calculs pratiques 
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MACHINES A PERCER VERTICALES 
A COLONNE 


« REY » 
Type 46 M 


capacité: 32 mm. 
12 vitesses de broche 


Type 48 M 


capacité: 40 mm. 
24 vitesses de broche 


Tête mobile pivotante 
et coulissante 
Etablissements 


A. REY 


60, Bd Silvio-Trentin 
TOULOUSE (H.-6.) 


DÉCOLLETAGE 


quel pourcentage de ‘mauvaises’ 
admettez-vous ? 


| en des mauvaises pièces n'est pas une solution. 

Vous perdez du temps, vos ateliers ne tournent plus « rond », 

vos clients sont mécontents. Ne courez pas ce risque : choi- 

sissez une bonne entreprise de décolletage. DIAN vous assure 

un travail de haute précision au fini impeccable. 

Les grandes administrations ne s'y sont pas trompées qui 
confient à DIAN leurs travaux 


rendre service 


nsultez-nous pour 
vos travaux 
d'usinage: Sans 
gement de votre pes 
nous serons 
vous étudier un 
Ex la longue exp « 
rience de 
techniques ai 
à résoudre efficace” 
tous problèmes. 


les plus délicats : Ministères 
de la Guerre, de la Marine, 
des P.T.T., la Ville de Paris 
et la S.N.C.F. 

Décolletage sur tours à barres 
et tours automatiques. Méca- 
nique générale, tours paral- 
lèles, fraisage, rectification. 


| Découpage, emboutissage et 


matriçage sur presse. Travail 
des aciers spéciaux (aciers 


|'inoxydables 13/8 et 18 8, 
| aciers au nickel-chrome). Réa- 


lisation de prototypes. 


ÉTABLISSEMENTS 


DIAN & C' 


191 bis, rue du Château-des-Rentiers. PARIS (12) 
GO8B. 87-40 


Jen Y 


ATEMES 
| 
| 
STEIN ROUBAIX | 
: 26, rue Erlonger, Paris-16" - 
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rés ista ñce 


Maigré les plus cour 
et les plis 
grands rapport 


Moigré te coup: 
© Malgré les projections 


d'eou où d'huile 


© Maigré l'âge et l'oubl 


IMPECCABLE 


LA VIS À méraux.… 


Me 
(7 
: 


qualité Suisse 
PRÉSENTATION 

PRÉCISION 


clés fournies gratuitement 


NOTICE SUR DEMANDE 


A. RL RUE DU BOIS DE BOULOGNE PARIS 


Le, À 


7 


LES BENNES 


universelle des Sciences 
à l'indnatrie 
du N° 12 Jun 


Technique Moderne 


Machines pour le soudage électrique 


des tubes, pur Jean Taillardat 
Le caoutchouc chimique froid, ! 
Gon génie 
appliquées 
Centrales thermiques à turbines à 
combustion. 
vier 1) 


Revue documentaire francuise et etrun 
des 


Les proprictés mécaniques Notes. Analyses, Extraits, 
res plastiques, Vue d'ensemble, } rendus. comotive 
R, L'Hermite, Directeur des Labo pus. Le uitrométha 
Nouveau procède d'utilisation des triques 1. P Gran te 
strain-gages. Application aux essais la icier pour wi 
en vol, par Girard, sons de 
Chef des services l ol ternes du 
de la S.N.C.A.S. O0 t M lur La 
uémieur-Chef du se Méthode directe dk bustible 
Essais en vol » de ln SNUCASO | n evele de moteur lu 


d 


applications 


Bande 


Qu lqu 


inique d'acier plaqui 


de la métallurgie des poudres en 
Fran Dispositif pour la mesure 
des couples sur banc fixe à moulinet 

Démonstration de matériel radio 


se vs fixes et mobi 


téléphonique 


Fravaux des Societes scientifiques et 


industrielles, Contribution de le 
ctrothermie à certain problèmes 
du ndustrie onautique NI 
vaux de frotterment 
Echos ceonomiques et industriels. 
Prix de l'abonnerrent 
Etranger frs 
N'umér spécimen demarui 
sée à DUNOD., Editeur. 92. ru 
te, Paris (IN 


! 


Ferreux et 


Protection de 
STANNISATION 


OUTILLAGE F.O.C. 


TOUTES LES 
FRAISES 
TARAUDS 
FILIÈRES 
ALÉSOIRS 
FORETS 

STANDARDS ET SPÉCIAUX 

EXÉCUTION DES  OUTILLAGES SUR PLANS 

l4bis, R Gabriel Péri, COLOMBES (5.) 
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RAIIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


ATELIERS: PARIS à CHOLET NANTES 


SERVICES 


MODÈLE H N 


DE 170 ET 200 H.dP. 


TECHNIQUES & COMMERCIA 


ux 169 


RUE 


D'ALESIA 


MACHINES 


H.ERNAULT-BATIGNOLLES 


DÉPARTEMENT 


DE LA Ce Gu 


PARIS-14" TELEPHONE LECOURSE 61-50 à 61-54 


ODÉON et St-MIC 


4, Rue des 


MÉTRO 


AML AU Cantal DE 420000 


MEL 


RECTIFICATION 


EN AFFUTAGE 
EN ÉBARBAGE 
les meules OK. 


trouvent leurs 


applications 
L 
1 à 100 mn 


Dimensions 


Optique et précision de Levallois 


1-46 


LECTEUR MICROMETRIQUE 


Constructeurs ou Utilisateurs de Machines-Outils : 

Le Lecteur Micromé- 

trique OP.L. est l'instru 

ment par excellence qui 

permet de suivre rapide 

ment et de façon conti- 

nue le déplacement des 

d'une aléseuse, 
fraiseuse, etc... 


PRECISION : 0,002. 
instruments OPTO-MECANIQUE 


DIVISEUR OPT MICR« 
MICROSCOPE DE { 


chariots 


SC OPE DE 
DE 
INIOMETRE D'AfFUTAGE 

ONIODR UNETTE D'ALIGNEMENT 
PROJECTEUR D'ÉTABLI SURFASCOPES 


ENTRAGE 


N'IROLL ETAGE 


Foire de lyon Hall Mécanique Stand N° 304 


LE CONSEIL D'UN ANCIEN : 
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H 
FABRICANT \ 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES 


MECANIQUES 


tuvstes 
49.60 
(6 lignes: 


ÉTABLISSEMENTS SCHNEIDER ET 
SIÈGE SOCIAL : 

DÉPOTS BORDEAUX GEMNE VILLIERS 
SAINT ETIENNE - STRASBOURG 


AGENCES : MARSEILLE METZ . NANTES 


ALLIAGES LÉGERS 
LAITON -CUIVRE 
SOUDO-BRASURE 


CREUSOLOR 


SOCIÉTÉ DE VENTE DES ACIERS FINS ET SPÉCIAUX DES 
DES ACIÉRIES DE 


39, AVENUE FRIEDLAND - PARIS 8° 
+ LYON | 


- TOULOUSE 


LONGWY 


sur 


| Documentation 


" 


GRAVEURS, FABRICANTS de MOULES économisez 80, de 

votre temps en polissant avec des meules et pointes 

| en CAOUTCHOUC ABRASIF AGGLOMÉRÉ 

dernande — 

Exclusivité REDRAM 
58, Rue Loflitte, PARIS (9°) 


Cherchons agents régionaux 


INFORMATIONS 
Courrier de la Normalisation 


Les numéros 90 et 91 du « Courrier de 
la Normalisation » qui doivent parai 
tre dans le courant du 1° trimestre 1950 
sont consacrés au probléme des emballa 
des 
donnons «ci 
manqueront pas 
techni 


numéros, dont nous 
sommaire, 


non seulement 


Les 
après Île 
d'intéresser 
ciens de l'emballage, mais encure, les in 
dustriels, commerçants, agricul 
leurs 


les 


les les 
Ve 90 (Extraits) 
Point Vue de la 
Interprofessionnelle 
Emballages en Bois Les Problèmes 
lechniques de l'Emballage Bois 

Les Emballages Métalliques Pains de 
Beurre et bouteilles à Lait Le bou 
chage des Gobelets æt des Bocaux La 
Marque NF Fibre de Bois Les Machi 
à Embouteillage et Lavage des Pro 
Le Houchage par Cap 
Péllieule Trans 


vue 
S.N 


des 


Sommaire du 
néralités Le 
l'Union 


de 


en 


nes 
duits Laitiers 
sules Déchirables La 
parante. 


Sommaire du N° ve (Extraits). Les 
Subsistances Militaires devant le Problé 
l'Emballage Fûüt Pétroliers 

La Norma 
Carton La 

Ler 


me de Les 


Les Bouchons de Liège 
du Papier et du 
Carton Les Procédés de 
La Normalisation du Fer 

Les Seellés Métalliques 

En vente, 19, rue du 4-Septembre, l'a 
ris 12 Tél. RIC 60-55 - Prix du numéro 
100 150 franes franco) 


FONDERIE 


tirons les informations suivantes 
du Centre techni 
la Fonderie 


lisation 
Cmsse 


jrancs 


Bulletin mensuel 
Industries de 


du 
que des 
Fontes destinées à la fabrication de cy 

lindres de vetits moteurs à explosion 
doit 
dont 


utilisé 
conditions 


métal 


nombreuse 


répondre à de 
les prinei 
pales sont 

1° Grande coulabilité permettant d'ob 
fonderie des formes compli 
parois minces et des pièces 


h la 
quées, des 
nes 
mécaniques et rigidité 
résister aux effort 


2" Propriétés 


suffisantes  pout 


réactions développées pendant Les explu 


sions et les détentes 


3° Grande résistance à l'usure dans 
les alésages 

4° Bonne conductibilité thermique ; 

l'sinage facile 


Jusqu'à ces temps derniers les fontes 
structure perlitique 

Depuis quelque 
l'emploi de moteurs 
plus poussés (vitesse de régime et taux 
de compression supérieure), on fait appel 
à des fontes résistant mieux à l'usure. A 
cet effet, on utilise des fontes au nickel- 
hrome donnant une dureté Brineli com- 
entre 210 et 250 unités. Ces fontes 
composition chimique approxima- 


après 


grises ordinaires à 


claient 


lemps, par suite de 


prise 
omt In 
Live et 
3 30 % 
260 % 
1,00 
0,12 % 
0,20 
2,00 
0,50 


Carbone 
Silicium 
Manganèse 
Soufre 
Phosphore 
Nickel 
Chrome 0,30 4 


{Voir la suite page XXVIII 
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TOUT LE MATÉRIEL POUR 


* LE SOUDAGE OXYACÉTYLÉNIQUE 
* LE SOUDO-BRASAGE 

* L'OXYCOUPAGE 

* LA TREMPE SUPERFICIELLE 

* LE SOUDAGE ÉLECTRIQUE A L'ARC 


* LE SOUDAGE A L'HYDROGÈNE 
ATOMIQUE 


LA SOUDURE AUTOGÈNE FRANÇAISE 


Société Anonyme ov Capital de 152.168 000 troncs 


Siège Social : 75, Quai d'Orsay 
Tél. INV. 44-30 à 37 - PARIS-VIr 


NIF DIATIPT 


+ 


Depuis de nombreuses onnées 
nous comtrusons des outils 
en dioement pour usinoge 
de tous les métoux, moteres 
plostiques et céromiques 

PAS à NOUS CONSULTER 
NOTRE GRANDE EAPÉRIENCE EST 
TOUJOURS VOTRE DISPOSITION 


NUE DE 
- 65-72 


MOINS VITE 


VITE 


VARIATEUR 
DE VITESSE 


COMPTOIR COMMERCIAL D'USINES 


2EARVICE LOMME À 
U NICUM LAB 15.643 1ig) Usines à S' ÉTIENNE faire) 


35, QUE DE LA BIENFAISANCE € 


MATÉRIELS O8 
BOBINAGE e. 
opérations connesee 


INSTALLATIONS DE SÉCHAGE 
ET IMPRÉGNATION 


ULTRA-FILTRES pour 
la régénération des huiles 


ULTRA FILTRES SOUS VIDE 
pour l'épuration des 
huiles isolantes et le 
séchage des Transios 


sut demande 


MAXEI 


Boulevard de Courbevoie, Neuilly (Seine) 
Tél: Maillot 88-06 
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L'OUTILLAGE 


PARIS XX° 


LE SPÉCIALISTE FRANÇAIS 
DES OUTILS DE 


BROCHMHAGE 
ET DE 


FR AISAGE 


PRÉSENTE LES 
PLAQUETTES DE CARBURE 


MEDUR 


Société Anonyme Capital 72 millions 
13 Passage des Tourelles 13 
Menil. 79-30 Lerbevel Paris T.T 


| PIÈCES DÉCOLLETÉES 


PETITES SÉRIES 


DE 10 à 1000 PIÈCES 


maximum 15 % 
laiton-dural 2 


acier 


S AP MI 18, rue J.-J. Rousseau\ VALENCE 


10-43 


Représentant Paris : Lequey Péreire 


MACHINES 


de 


CHAUDRONNERIE | 


| 


et | 
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Informations suite De façon & rale, on fait disparait éviter les projections de métal, de + 
- le phénomène des gaz oeclms en tissan voir de petites pistes sablées dont la lar- 
ue La march cubilot que l'on rend gour est limitée par un fer profilé scel- 
Gonflement des évents et coulées ghrement n fonte 
Le gonflement des évents et coulées jusqu'à prod: ' oxvdatio vslé ma Ces bordures, remplies de sable de 
est vraisemblablement dû à tique du la fusion), moulage, sont entretenues avec soin et 
fon d de gaz réduc lation du débit ir permetlent de chantiers 
leurs tels que ivdrogé ne 
font t d haut Pour le dallage, nous estimons qu'au 
ontes peuvern re ou sinag: des eubilots, il est préférable 
température des quantités d'hydrogén: 
l'utiliser des plaques en fonte 
d'autant plus élevées que la teneur en le 
silicium est elle-même plus forte LL L l'une { dalles de fonte de faible épais 
nt oscrs su 
peut arriver également que le ferru seu À ur un de cime 
silicium s'il se présente sous une form Dans toutes ntes tallution Y sont par ‘4 
sol d ciment stituumt la couche sors 
normalement  poreuse, soit  caus e sol de la ‘ ju 
- jacente pénétr affleure le niveau du 
d'inchusions importantes  d'hydrogéme rend faciles vage « nanuten 
sol. Pour évit mme l'on glisse, ce pro- 
dans Le métal élaborc tion urtout noloi 
triqu soulèvement édé est plus eftica les seules dal 
Les gaz rédueteurs peuvent encore pri les en fonte. méme striées 
venir de l'humidité de l'air et méme dx Sur vire u tu 
l'humidité du coke du transporteurs pot Vos lu suite p 


droits et 
helicoideux 


Couronnes  interieures 
Vis sons lin et Roues tangentes 
Pignons comiques (rémailleres 
et toutes dentures spéciales 
du module 0,25 au module 6 


sur 
mochines : Mikron, Fellow, 
Gleason, Koepfer 


E" ANDRAUD, 
4, r. Neuve Popincourt PARIS (XI) 


lét, ROQ 3-4 


BOBINER 
NL 10 


Semi-Automatique 
Breveté 5. G. D. G. 
Pour fils fins et moyens 

de 1 

Grande vitesse de bobinage | 


= SAME 


Passy 34-60 10, Rue Pergolèse 
34-80 PARIS 16e 


| 
H 
| 
COMSTRUCTEUR 
| CHNAGEDTTE 
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Aaiélloretisa de rendement 
de 50: dans l'essai 


ROCKWELL 


Manipulations simplifiées 
Automaticité de l'appli- 
cation de la charge 
préalable 


Fidélité et exactitude 
garanties 


DÉMONSTRATION 


de la nouvelle TESTWELL, licence TESTOR - WOLPERT 
Fabrication française 
— TESTWELL 
36 bis, rue de la Tour-d'Auvergne 
PARIS (9°) Tél. TRU 39-93 


exigez des 
calibres >= 


… ils dureront 5 à 6 fois plus 


Une pièce. même rectitiée présente encore 
des aspérités Cellesci déterminent la 
Cote extérieure mais, offrant peu de 
surlace, elles s effacent rapidement, en 
trainant le rebut du calibre 
Un calibre rodé a déjà subi cette usure 
avant la mise à la cote, il dure donc 
beaucoup plus longtemps 
TAMPONS LISSES 
TAMPONS FILETÉS 
CALIBRES MACHOIRES 


CALES ÉTALONS 


rue Vergniaud - PARIS 132: 
30 et 46-83 


CONSTRUCTIONS 
MECANIQUES 
R.AR. 


Fendeuses de têtes de vis semi-automatiques 
4000 fraisages À l'heure 


31, rue J. Louvel-Tessier, PARIS 
Tél : BOT. 10.68 R Seine 11199 


USINES de REVETEMENTS 
ELECTROLYTIQUES 


17 bis, Quai Paul-Doumner 
COURBEVOIE (Seine) 


Tel Défense 19.88 
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MACHINES à — 
RECTIFIER 


Sans Centres 


que 
À 
104 


la Richalandière 
S ETI ENNE 


Présent 


OUTILS DE TOURS 
MÉTAL POUR OUTILS 
FILIÈRES D'ÉTIRAGE 
BUSES DE SABLAGE 


ÉTABLISSEMENTS SAFETY 


URES DE TUNGSTENE 


Siège Social et Bureaux : 37, Boulevard Exelmons. PARIS (16°) 
TEL. AUTEUIL 92.70 et 93-27 == 
:USINES : LA SOUTERRAINE (Creuse) Tél. 35 


difficultés 


Informations 
Bronses ayant des résistances de de 
10 à 60 kg/mum2 

s'agissait que de re: 


d'élaboration, il On obtient des bronzes avant une ré 


inconvéuients que les sistance mécanique acceptable et de très 
peuvent ag om bonnes qualités de frottement par addi 
l'aluminium dans tion d'une petite quantité de phosphore 


sous forme de phosphure de cuivre fai 


ordinaires. On sait, 
en fin de fusion 


légères traces (0,1 te 


d'aluminium dans un bronze à 1l'« Avec 0,3 % de phosphore, un peut étre 
l'étanchéité très difficile à assuré d'avoir une résistance à la ruptu 


mais l'élaboration « 


bronze à l'étain faites 
dans un creuset où l'on aura élaboré du 
présenteront tou 


re, pour un bronze 88-12 d'au moins 25 
kg/mm2 ; les qualités de frottement de 
cet alliage sont en général meilleures 
que celles des bronzes d'aluminium 


(Voir la suite p. XXXI) 


ES POUDRES \ SOUDER 


CIRCLIPS 
ANNEAUX TRUARC 


nes mécaniques de sécurité contre le 


Or 
DÉPLACE MENT AXIAL DE TOUTES PIÈCES CYLINDRIQUES 


FONDERIES DEBARD 


(Pistons BHB) 
57.61, Boulevard de Picpus — PARIS (12e) . Did. 92-89 


XXX 
| 
: | 
1 : | 
| (NO — | 
D 
| | 
. 
. 
tracti il est certain qu 
É tullurgique, une bonne solution du pro obt 
res exige une technique anssez particu 
lière et nous ne recommandons pas du 
l'euvisager lorsqu'il ne s'agit qu le 
: 
: 
PLAQU | 
2,A 
|, LES SOUDURES 
y LA SOUDURE ÉLECTRIQUE 
+ 2 . 
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E* GOLDRING & C° 


10, rue Camille Desmoulins 10 
LEVALLOIS-PERRET (Seine) 


FIRTH-BROWN TOOLS 
(SHEFFIELD) 


FORETS SPEEDICUT SATIS. 
TARAUDS A FILETS RECTIFIÉS. 
CARBURES MÉTALLIQUES MITLA. 
SCIES A SEGMENTS RAPPORTÉS INSTO. 
SCIES A MAIN DIEHARD. 

SCIES MACHINE SPEEDICUT 
BARREAUX TRAITÉS. 
HARDOMÈTRE DE FIRTH. etc. 


Nous consulter pour tous les outils hors-standard 


FABRIQUE PARISIENNE DE MÊCHMES AMÉRICAINES 


© MÊCHES ACIER RAPIDE SUPÉRIEUR 
MÊCHES ACIER FONDU 
ALFSOMRS 

FRAISES 


OUTILS SPÉCIAUX 
rouR 
MAVALES 


LA COURNEUVE 


(SEINE ) 


CONSTRUCTEURS : ÊTS F.BIRINGER 
41 RUE DE MULHOUSE STRASBOURG 


AGENTS: DUFOUR PÈRE FILS 


RUE L ASPIRANT D'ARGENT 
LEVALLO!S - PERRET 


ÉTABLISSEMENTS 


ROLLET & C'° 


S. A 
CAPITAL 2.000 OX 


MACHINES A 
TAILLER LES 
ENGRENAGES 


APPAREILS A 
JÉRIFIER LES 
ENGRE NAGES 


SIÈGE SOCIAL : 64, rue de la Folie-Mericourt Tél ROQ 80.42 
ATELIERS ; 27, rue Trousseou, PARIS.XIe Tél. VOL 03.60 
USINE à VENDOME (L..&.C..), rue du 20+.Chasseurs. Tél 3.45 


‘MECANO 
= 
| OUTILS DE TOUR 
| 
: 
Ma, a 
| 
| <éclures de | 
| | EE | 
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MECANIQUES 


REDUCTEURS DE VITESSE 
A VIS SANS FIN 


RÉDUCTEURS VIS 
EN DESSUS 


RÉDUCTEURS 
EN DESSOUS 


ÉQUIPEZ {| 
TOUR FRAISAGE 


APPAREIL LR 


VOTRE PERMETTANT 


AVEC ALÉSAGE 


RÉDUCTEURS 4 ARBRE 


Atsllers & Bureaux : 110, Bd de Strasbourg 


H. BOUR - rai 07 28 


Autobus - Déperr de Vincennes 


110, AV. DE PARIS, VILLEJUIF (SEINE) 


L'élaboration de ce 
mande que les précau 
rantes en fonderie de 

On peut également 
tance à la rupture de 


on atteint alors 


brutes de fonderie 
En soumettant ces 
tements thermiques, 
n'est pas très diféren 
tement des aciers, on 
résistance à rupiu 
avec une 


périeur à 15% et un 
l'ordre de 150. 


Dans bien des 


rigueur aux bronzes 


TELEVI 


Nous empruntons 

La Radio Français: 
teur) la documentatio 
de « Editorial 
décembre 1949 

D'importantes décis 
en alle et aux Etats 
développement de 14 


sddition de nickel de 


25 hg/mm2, un allongement encore su 


cours à des bronzes phosphoreux ou à la 


Informations (sure) \ Turin, la Commission 
LI 


le gouvernement Italien di 


finition du futur 
s brouzes ne du 


necroître In résis tème français 


s bronzes bar u Lu Commission 
supériorité de l'image 


l'ordre de 3 à à 
des résistances du 


dans son 


nièe 
l'ordre de 30 à 40 kg/mim2 sur pièces innonce qu'elle suivr: 
industriel de la 
bières à des trail avant de prendre 
dont a technique La présentation 


te de celle du trai 
peut atteindre mr 
re de 50 à 60 kg 


À téricls suivants 
d'élasticité de 20 à 


Un ensemble de 


dureté Brinell dx 


un télécinéman du 


en pratique, le r un télécinéma et 


reportag sur 3 
mic 
michel entraine Compteurs. Nous 


va moins de complications que l'élabora ett ss 
Lion de bronses d'aluminium 


les deux grands 
le materiel 


léplorable 


noir contrer 

», (Dunod, Ed qu vain efforts : la à préciser les conditions d'insjalla- 
n suivante extraite cémonstration me fait atten tiun des appareils déprimogènes sur Îles 
de la livraison «d dr conduites : 

AFNOR à mettre en harmonie les normes 

ons ont ete pris française et britanique. 
Unis en faveur du Deux normes intéressant la mécanique 
Félévision des fluides viennent de paraître Voir la suite p. XXXIV). 


chargés pat 
hoisir la dé (NF x 10-107). 

nssist n 

Cette norme remplace en la complé- 
1 démonstration d'émissions - 
tions oui sont cou les unes à 625 lignes (système 


bronze à l'étauin transpos les autres à 819 lignes 


officiel nett 1948 
française et ell Le sommaire de cette norme est Île 
développement 


décision définitive 


- contrôle de 
l'aide des mu 


pe auspices et 
Françuise 


vues directes 

en studio de la Radio-Industrie, un émet 
teur dans la bande des 200 mégacygles r1 

, constructeur, le corps du texte ; 

station-relais de à préciser la nature des erreurs 
Compagnie des 


collaboration 
constructeurs français à préciser les conditions de mesu- 


levision, 


SION coctinue: pratiques 


rivalité d'un des débits caractérisés par de faibles 
lois compris 


Mesure des débits instantanés des fluides 


Ja norme D 1-1 homologuée en juil- 
AMÉTICANN jet 1936. La refonte de cette dernière a 
été décidée à la suite des réunions inter- 
nationales du Comité ISA 30 à Helsinki 
1936 et du Comité 1S0 30 à Paris en 


reconnait en 


suivant 


en Frame 


Généralités 
faits Conditions d'installation ; Technique des 
la Ra mesures Exemple de caleul ; Recom- 
mandations pour les cas hors norme ; 
lableau des unités mécaniques. 

Les remaniements successifs de la 
norme D 1-1 ont conduit : 

h introduire les unités légales dans 


Systèmes déprimuogènes 


était 


à introduire les venturi tuvères et 
les -venturi classiques ; 


plaisir à 


au lieu dx re dans le cas des débits pulsatoires et 


nombres de Reynolds 


Le nouvel 


et 
IMPECCABLE 

de tous 
TRAVAUX EN 
PLAN AXIAL 
Distributeurs 
D. ©. G. A. 

39 
Rue Dupleix 
PARIS (XVe 


Capacité 10 à 80”. 
EXeCUTION PRECISE 


Tél. SUF 59.63 Largeur mêchoires 110 


ETAU ( à serrage 


concentrique 


G. B. 


SIMPLE 
ROBUSTE 
RAPIDE 


Utilisation 
horizontale 


ou verticale 


7, rue Paul GOURNAY 
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BAGUES POREUSES 
AUTO LUBRIFIANTES 


"METAFRAM”" 


Fabrication 

Française Pont 4e Claix 
-SÉCURITÉ DE MARCHE 
- ÉCONOMIE EN LUBRIFIANT 
- SIMPLICITÉ DE GRAISSAGE 
-ÉTANCHÉITÉ EN SERVICE 
- SOUPLESSE DE FONCTIONNEMENT 


DEMANDEZ NOTRE NOTICE TECHNIQUE 1016 


__ LES APPLICATIONS JLEM 


L'ULTRAMICROMÈTRE 


ELECTRONIQUE 


M. N. O. P. 


ET SES APPLICATIONS 


Haute fidélité 
Amplification variable 
au gré de l'opérateur 
Toutes amplifications 


Mécanique Navale 
et Outillage de Précision 


71 bis, quai d'Asnières, ASNIERES 
Téléphone : GRE. 38-71 


ROQO 0968  PARIS( 


LA SOUDURE APPLIQUÉE 


L. LAINE ET C. TESSIER 
51, av. Sainte-Foy, NEUILLY-sur-SEINE - MAlllot 6225 
TOUS TRAVAUX DE SOUDURE ET OXYCOUPAGE 
CONSTRUCTION de BATIS de MACHINES 
en TOLE OXYCOUPÉE SOUDÉE 


MACHINES A RODER 


RODOIRS - FAÇON 


E's TRU BA 4.PI.de RENNES 


PARIS 6€ 
TEL.BAB.16-63 


FABRICATION et RECONSTRUCTION | 


de ROULEMENTS à BILLES etàROULEAUX | 


Pièces hors séries jusqu'à un mètre de diamètre | 
LIVRAISON RAPIDE 


# ROULTEX ” 


ADAPTABA à 
Trres 
LLLE 


Qutilage BAVOILLOT 


258, AUE BOLEAV, LYON 3 


MAISON DE VENTE 
60, AVE 18 TIMBAUD, PARIS 58-06 


H FA 
| 
Li 
H 
k 
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| 
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TOUR H 130 


Type A 
Hauteur de pointe 130 


Elabliss': 
de VALLIERE 


CESIGNE 
Symbole de Qualité in 


- OUTILLAGE DE CONTROLE 
MONTAGES D'USINAGE 

CALIBRES DE 

BAGUES ET TAMPON 
- RECHARGE DE TOUTES PIÈCES 

AU CHROME DUR 

ETUDE ET EXECUTION DE PROTOTYPES 
MACHOIRES, BAGUES et TAM- 

en CARBURE de TUNGSTENE 


100, Rue de Paris 


LA PRECISION MICRON 


1, Rue Mozart 


NANTERRE Tél. : MAL 25-30 


BOULOGNE (Seine) 


Symbole 


namiq 


men en 


des débi 
Le 


Cette 


tion, cer 
qu'elle 
auteurs 


nnners, 


(suite) CARBURES  MÉTALLIQUES 
INF 02 DIAMÉTAL 


Cette norme fait suite aux normes ho 
mologuées : 
NF x 02-100 Avant-propos relatif à Ja 


NF x 02-101 : Symboles algébriques ; filières - Matrices - Pointes de 
NF x 02-102 Symboles géométriques et tours - Guides - Fils - PR vs 
vectoriels ; 
pièces d'usure sur 


NF x 02-103 Svimboles de la mécanique 
rationnelle ; 


destinée à remplacer une pat 2, rue J.-B. Lallemand 


Principes, Unités, Grandeurs, actuelle 


linison avec la norme X 02-001 : Mesure 


Indices ; Ciénéralités ; Tuyaux et ca 


et hélices marines 


soit déjà adoptée par plusieurs 


compétentes 
I n'est pas envisagé de lui conférer p 
un caractère obligatoire avant plusieurs 


de la mécanique des [luides 


Plaquettes et outils montés - Fi- 
lisation des symboles ; lières toutes formes - Noyaux pour 


ue générale 
1 norme X 02-001 Symboles, 


révision. Elle x été établie en 


ts instantanés des fluides 
sommaire en est le suivant professeurs pour mettre leurs ouvrages 
ou leurs cours en harmonie avec la nor 


naux Profils aérodynamiques ; Ailes 
et corps fuselés ; Hélices propulsives et Ces normes sont en vente au Service 
néromoteurs : Turbomachines : (arènes de Diffusion de l'Association Française 


de Normalisation, 19 rue du Quatre-Sep 
» pe) 60.55 
norme n un caractère selentifi tembre, Paris (2) Tél RIC 60-55 


que necusé. Elle modifie, notamment en Lee foires à l'étranger 


ve qui concerne Îles trièdres de l'avia 


tuines habitudes, mais il semble pour 1 
et par plusieurs organisations Le Comité permanent des foires à 
l'étranger vient de faire connaitre son 
ogrammme pour 1950 
Foire de Francfort 19 au 24 mars 


délui nécessaire aux auteurs et Le marché allemand offre des débou 


chés considérables pour les articles d'ha- 
billement. L'accord commercial nous ae- 
corde surtout d'importants contingents 
de produits agricoles et alimentaires, de 
produits chimiques, de cuirs et peaux, 
de matériel électrique d'équipement in- 
dustriels, de mécanique de précision. 


Foire de Milan 12 au 29 avril. Nous 
avons d'importants contingents de pro- 
duits alimentaires + poissons, épices, 
vins fins ete. de produits industriels, 
acier fin, outillage à main etc, imachi- 
nes agricoles et machines textiles, appa 
reils électriques, matières plastiques, 
articles de sport et chasse. 

Foire de Valence. 10 au 25 mai : Les 
licences qui ont été délivrées cette an 
née à cette occasion ont porté surtout 
sur des machines outils, du matériel de 
construction électrique, des appareils de 
précision, des automobiles. 

Foire de Barcelone, 10 au 25 juin 
Les licences délivrées ont porté notam- 
ment sur des tours, machines à fileter, 
appareils photographiques, matériel de 
radiolegie et de défense contre l'incen- 
die, autobus et trollevbus etc. 


Foire de Chicago. 17 au 24 août : La 
 P curopcenne Y sera organt- 
sée par l'OEC.EÆE 

Exposition française à Sydney (sep- 
tembre-octobre). D'avant-projet, cette ex 
position intéressera de nombreuses bran 
ches d'activité urbanisme, éditions, 
tourisme, métiers d'art. parfums, instru- 
ments de musique, industries mécani- 
ques, électricité, optique, automobile. 


Voir la suite p. XXXV). 


LE PROTOTYPE 
Mt&CANIQUE 


6 bis, Rue Georges- -Pitard 


DE 


ÉTUDE ET RÉALISATION DE PROTOTYPES 
IOUS TRAVAUX D'ÉLECTROMÉCANIQUE 


léléphore  WAUgirerd 38-03 


HAUTE PRÉCISION ET D'HORLOGERIL 


MACHINES SCIER 


PONCONS ET MATMCES D'OUTRS DÉCOUPER 
CAMES 
MACHINES À LIMER | MACHINES A SCIER 
MOUVEMENT 
A LIMER ET POUR 
À 
à NITESSÉ VARIABLE 
SANS 


| 
: Mellers FERRET-G06LIO 
H 
PARIS - XV 
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PRÉCISION 
FINITION 


us MACHINES 
A RODER ET A GLACER 


BUCHLY 


A COMMANDE HYDRAULIQUE 
équipées des 
RODOIRS "BUCHLY" 


TRU  MACHINES-OUTILS 
?,Rue de Montebello.VINCENNES 2e y) BUCHI 


Informations (suite) ne saurait donc apporter trop de soin à jets qu'elle sert à désigner . Dans ce sens 
ce choix les tribunaux ont mévessaire et mom 
1° Carectère de fentaisie défendable, en tenant compte des produits 
run 
Exposition industrielle à Calcutta qu'elle sert à indiquer, la marque Phos 
décembre La marque doit permettre de reconnai- phatine pour désigner un produit pharma 
tre le fabricant ou le vendeur d'un objet, ceutique à base de phosphate 
On peut se renseigner au Comité des mais ne doit pas empêcher une autre en 


foires, 22, avenue Francklin-Roosevelt, K treprise de fabriquer ou de vendre le mé Le nom ne peut constituer une marque 


d me objet que sous forme distinctive et reconnais 
Marque de Fabrique Dans cet esprit, la marque doit présen suble, par exemple avec un paraphe ins 
Le succès commercial d'un produit est ter un caractère arbitraire et de fantaisie ecrit dans un losange où un ovale ou asso 
fréquemment lié au choix judicieux de la n'avant aucun nécessaire avec cle à un autre ma 
marque. Un industriel où un commerçant nature et la qualité des produits ou ob- Voir la suite p. XNXVI) 


CTABLISSEMENTS 


TOUTES les APPLICATIONS du DIAMANT AGGLOMÉRE 


CARBURES DE TUNGSTENE SPECIAUX 
Fraises de Profil Monobloc 


Soumettez vos problèmes, demandez des devis à la 


COMPAGNIE acier rapide 
du DIAMANT INDUSTRIEL 


10, Avenue de Diare 

NOGENT-SUR-MARNE 
Tél. TRE 36-25 30 6 38, RUE RAMUS 
PARIS -XX" ROQ 70-14 et 15 
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TABLE DE CONTROLE 


Dimens.on dr la table 


L'ANTIFRI 
2, RUE DEGUINGA 


)E AGENTS 


D - PARIS-17 


POLIR 


Constructions en 
oxycoupées ot soudées 
Soudure autogène, 


oxyacétylénique et à l'arc 


Rechargement 
toutes pièces | 


Soudo-brasure de la fonte 
Soudure inoxydable 
Chaudières basse pression 
Serrurerie 


LES APPLICATIONS 
PRATIQUES cu SOUDURE 


53, Rue de Pons 
BOULOGNE - BILLANCOURT 
Tai. Motor 11-22 


Informations 


2 de confusion 


Le créateur de La marque nouvelle dont 


prendre toute précaution pour éviter 
toute comusion dans l'esprit de l'ache 
teur ; il évitera, par exemple, de choisir 


pour des fils de rayonne une marque di 
jh connue pour des fils de soie. 11 faut 
éviter, dans le choix d'une marque et sa 
présentation, toute ressemblance au point 
point de vue du 
vignette, 
phonét 


de vue graphique et 
s'agit d'une 
ressemblance au point de vi 


que s'il s'agit d'une dénomination 


l'aspect s'il toute 


Divers 


a) Tout en évitant la dans 
l'esprit de l'acheteur, on peut 
ter La marque à une industrie 
si l'emblème ou la 
jamais été emplove 


nouvelle destination 


ecmprun 
différen 
dénomination 
choisi n'a 
marque dans sa 


b) Une marque abandonnée par 
propriétaire, peut en principe faire l'oh 
jet d'une nouvelle appropriation ; mais 
il faut pour cela que l'abandon soit cer 
tain, non contestable, qu'il soit assez 
ancien pour que les tiers ne risquent 
pas de confondre la marque nouvelle 
ment créée avec celle dont l'usage a ete 
abandonné, Ne pas perdre de vue, à cet 
tard, le principe que l'abandon 
droit ne se présnme pas 


d'un 


En résumé, on doit choisir une marque 
en recherchant un caractère arbitraire ct 
de fantaisie, et en évitant toute confu 
sion possible dans l'esprit de l'acheter 


Communiqué par 
MM. Bent et de Kenavenant 
115, boulevard Haussmann 


PARIS 


L'Allemagne à la Foire Technique 
de Leipzig 1950 


La Foire Technique de Leipzig aura 
lieu au printemps 1950 (du 5 au 12 
mars). Les producteurs de toute l'Alle 
magne exposeront dans les branches 


importantes ci-après 

Groupe « Construction Mécanique », 
d machines-outils et ou 

machines à travailler le bois et ac 

machines pour l'industrie ali 


tils, 


cssonmres, 


nt nachines à essaver les maté 
riaux et à équilibrer, machines à sou 
dei 

Groupe «+ Electro-Technique », com 


des installations électriques 
pour autos, accessoires pour moteurs, 
tériaux d'installation, redresseurs de 
ourant, condensateurs, outils électriques, 
installations de soudure électrique, ven 
tilateurs, instruments et appareils éle: 
tro-médicnux 


prenant 


précision, pho 
automa 


Lroupe « 


du 


es balances 


lo » comprenant « 
Liques, instruments de mesure de preci 
sion outils de mesure et calibres, appa 


ruils photographiques et accessoires 

InstaMations d'énergie et mo 
avec accessoires pour turbines, 
ecessoires pour moteurs à combustion, 
instruments à mesurer la chaleur (instru 
ments thermométriques 


Lroupe « 
leurs » 


véhicules ». 
bicy 


« Construction de 


Groupe 
des motocvyelettes et 


omprenant 
‘lettes 

Groupe « Fournitures pour Industrie 
comprenant des installations d'ateliers, 
outils, produits semi-fins 


Groupe « Hâtiment et Constructions », 


omprenant des machines pour le bâti 
ment, svstèmes de construction, maté 
rinux da onstruetion, installations du 
protection contre incendies 


Pour toutes les branches énumérées, la 
démonstration de nouvelles constructions 
n êté annoncée. Conmme l'étranger expose 


ra des machines et outils, des véhicules 
et produits de la mécanique de précision, 
il y aura d'excellentes possibilités de 
comparer les produits sur une échelle in 
ternationale. 


Foire Internationale de Liège 


Le trouble apporté dans les échanges 
internationaux par les entraves moné- 
taires et les répercussions des dernières 
dévaluations a mis les industriels devant 
l'impérative nécessité de réduire leurs 
prix de revient, 
qu'en diminuant 
premieres 
leurs mé 


parviendront 
le coût de leurs matières 
en améliorant leurs movens et 
thodes de production 


Us n'y 


internationale leur 
nier en vue de 
d'achat qui se 


Une grande foire 
permettra de se docuer 
résoudre les problèmes 
posent à eux. 


Une foire spécialisée æ€fl technique 
Mines, Métallurgie, Mécanique, Electrici- 
té industrielle, sera pour eux l'occasion 
comme la Foire Internationale de Liège, 
de trouver dans un ordre national, l'en 
semble de la produetion concernant ces 
secteurs, et d'être mis au courant des 
derniers perfectionnements réalisés dans 


les installations qui les intéressent 
Les apports de cette manifestation 

commerciale se sont plus spécialement 

caractérisés dans le domaine de l'Elec- 


tronique, et par la grande variété des 
appareils électriques de commande et de 
contrôle, le matériel pour le traitement 
thermique des métaux, la présentation 
de nouveauX alliages métalliques, Îles 
perfectionnements réalisés dans la cons 
truction des machines-outils 


alimentent Îles 


loutes les firmes qui 
mines, la mé 


secteurs intéressant Îles 
tallurgie, la mécanique et l'électricité 
industrielle ont donc un intérêt majeur, 
particulièrement dans l'actnelle conjonc 
ture, à exposer à la Foire Internationale 
de Liège qui se tiendra du 29 avril au 
14 mai 
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méme vos frais gene 


raux grôêce à leur 


tres haut rendement 


OUTES LES FRAISES 


DE SÉRIE OU SPECIAL 
PROFIL RECTIFIE OU? 


Prés Du Gen 1 NOSEDA, à M 


F 


D'APPEL 


15. AVENUE DE LA GRANDE ARMÉE - PARIS 
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= LES TOUR 


CAZENEUVE 


ANONYME AU CAPITAL DE 20 800 000 FRAME 
7.Aue des fruitiers LA PLAINE S' 
PLAINE +19.70 


H 
‘4 


De la plus petite à lo plus gronde puissance Toutes les mochunes © souder par resstance 


LA SOUDURE ELECTRIQUE LANGUEPIN 


20 h 24, rue - PARIS - _ tés. Man. 
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L'INTERRUPTEUR - 


TYPE LUMIÈRE 
POUR PROTECTION CIRCUITS 0e LUMIERE 0e CHAUFFAGE 
pre LUMIÉRE TYPE LUMIÈRE 


normale forcee 


Pot AIRE 

cogure sur les 2 poles coupure sur les 5 pêtes 

| 

TYPE FORCE SÉRIE ÉTANCHE 

Série normale LUMIÈRE 


TÉTRAPOLAIRE 
Ccoupure les 4poles 


TYPE FORCE SERIE E TANCHE 
POUR PROTECTION POUR LOCAUX 
DE MOTEURS HUMIDES L POUSSE 


SÉCURITÉ 


SIMPLICITÉ & ROBUSTESSE 
POUVOIR DE COUPURE ÉLÉVÉ 


DEMANDEZ NOTRE CATAOGUE GÉNÉRAL 1950 
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Le Gérant : F. DUNOD 92 rue Bonaparte, Paris 6° — Im Générale du Lentre 129, r Bergson, St-Etienne té. rue Pigalle, Paris - (92) 
IMPRIME EN FRANCE tr Trimestre 1950 Ne 77€ 
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